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CUPRINSUL CURSULUI

1 STEP POLISH - PRO DETAILING BLUEPR!NT

Un curs structurat in 4 module esentiale si 13 fise master,
fiecare sustinutd de SOP-uri detaliate pentru rezultate
profesionale si reproductibile.
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BLUEPRINT

Fisa 01.0: Spalarea Prealabilad (Pre-Wash) & Degresarea
© SOP 01.1: Protocolul de Spumare, Agitare & Limpezire High-Pressure

Fisa 02.0: Spalarea Manuala Safe - Metoda celor 2 Galeti
o SOP 02.1: Tehnica de Lucru, Microfibre Calibrate & Samponare Safe

Fisa 03.0: Curatarea Jantelor, Anvelopelor & Franelor
o SOP 03.1: Decontaminare Ferologicad, Periere & Degresare Cauciuc

Fisa 04.0: Decontaminarea Chimica si Mecanica
o SOP 04.1: Eliminare Gudron/Fier & Tehnica Clay Bar / Disc Abraziune

Fisa 05.0: Uscarea Eficienta si Fara Contact
o SOP 05.1: Uscare cu Aer Comprimat/Suflanta & Evitarea Micro-Zgarieturilor

Fisa 06.0: Mascarea si Protejarea Componentelor Sensibile

© SOP 06.1: Protocol de Mascare cu Banda (Taping) a Chederelor,
Plasticelor & Margini

Grupul 07 (Diagnoza & PTG):

© Fisa 07.0: Diagnoza Lacului & Matricea de Test

© SOP 07.1: Fizica Lacurilor, Diagnoza Defectelor & Clasificarea Marcilor
o SOP 07.2: Protocolul Citirii PTG & Managementul Riscului (Pre-Polish)
© SOP 07.3: Protocol Test Spot & Controlul Calitatii (QA)

Grupul 08 (Echipamente & Talpi):

© Fisa 08.0: Masini de Polisat & Talpi de Lucru

© SOP 08.1: Dinamica Orbitelor, Balans & Selectia Echipamentului
© SOP 08.2: Protocol Operational, Stalling & Masuri de Siguranta
o SOP 08.3: Mentenanta Echipamentelor & Inspectia Tehnicata

Grupul 09 (Pad-uri & Chimie):

© Fisa 09.0: Pad-uri & Chimia Pastelor 1-Step

SOP 09.1: Tehnologia Spumei/Microfibrei & Tehnologia SMAT/DAT
SOP 09.2: Managementul Acumularii de Pasta & Curatarea Pad-ului
SOP 09. 3 Fregatlrea Amorsarea & Mentenanta Pad-urilor

Grupul 10 (Fizica Taierii):

o Fisa 10.0: Fizica Taierii & Dinamica de Lucru pe Panou

o S0P 10.1: Presiune, Viteza de Deplasare & Vectori de Miscare
o SOP 10.2: Controlul Temperaturii & Lucrul pe Zone Curbate

o SOP 10.3: Corectia pe Elemente Sensibile / Piano Black

Grupul 11 (Degresare & QA):
o Fisa 11.0: Degresarea, Inspectia Optica & Controlul Calitatii

o SOP 11.1: Solventi de Degresare, Lavete & Spectru Luminos (CRI)
o SOP 11.2: Inspectia Finalad & Checklist-ul de Calitate (QA)
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Grupul 12 (Protectie Post-Polish):
© Fisa 12.0: Protectia Rapida Si02 / Sealant dupa Polish
o SOP 12.1: Aplicare, Flash-Time & Evitarea High-Spots

o SOP 12.2: Protectia Trim-urilor si Elementelor Exterioare

Grupul 13 (Management & Predare):
o Fisa 13.0: Normarea Timpului, Ergonomie & Predare Client
o SOP 13.1: Time Management (4—6h) & Protocolul de Predare
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“ FIECARE PAS CONTEAZA
FIECARE DETALIU FACE DIFERENTA.
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MODUL O FIECARE DETALIU CONTEAZA.

INTRODUCERE & } FIECARE PAS ARE RDLUL_S.E
PRINCIPII DE BAZA ” PROTEJEZE SI SA PUNA IN

VALOARE PERFECTIUNEA.

URMEAZA:

MODUL 1

PREGATIREA .
SUPRAFETEI
Fundatia oricirui rezultat exceptional.  ————

Curétare, decontaminare si Evalua:/
pentru ca lacul sa fie perfect preg

pentru corectie si protectie.

FLUXUL DE LUCRU - PREGATIREA SUPRAFETEI

@) > (8)> @) > (@) >
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PRE-WASH DECONTAMINARE DECONTAMINARE INSPECTIE PROTECTIE PREGATIRE
Spummare activa si CHIMICA MECANICA & MASURARE ZONI SENSIBILE GENERALA
clétire riguroasa Iron remover & tar remover Clay bar cu lubrifiant Lumina adecvatd si Mascarare elemente Echipamente, produse si

pentru contaminanti ferici dedicat masurare grosime lac vulnerabile mediu de lucru pregitite

OBIECTIV MODUL 1

SA PREGATESTI SUPRAFATA IN CEL MAI CORECT MOD,

SA IDENTIFICI SI SA ELIMINI TOTI CONTAMINANTII,

SA EVALUEZ| DEFECTELE SI SA PROTEJEZI ZONELE SENSIBILE
PENTRU A OBTINE UN START PERFECT PENTRU CORECTIE.

‘ ‘ 0 SUPRAFATA CURATA SI PREGATITA
CORECT ESTE GARANTIA UNUI
REZULTAT FARA COMPROMISURI.




Blueprint

SPALAREA _
PREALABILA (PRE-
WASH) &

DEGRESAREA "

Inmuierea si dizolvarea murdariei grosiere fara
contact fizic pentru protejarea lacului impotriva
zgarieturilor.

01 OBIECTIV & SCOP .

" Aparat de spalat cu presiune (HD Washer): presiune de

~ Indepéartarea contaminantilor de suprafat

A

lucru 130-150 bar, debit de apa 600-800 L/h.
Lance de spumare (Foam Lance) cu duza de 1.1-1.2 mm.

nemecanici (praf, noroi, grasimi, depuneri
rutiere) fara contact fizic direct.

JK

Prevenirea micro-zgarieturilor (marring /

Pulverizator cu pompare prealabila (Pump Sprayer) Zlﬂ

swirls) pe parcursul etapelor ulterioare de
spalare si polisare.

rezistent la solutii alcaline (garnituri Viton/EPDM).
Echipament individual de protectie (PPE): ochelari de ‘

AN

- Inmuierea si desprinderea tuturor tipurilor protectie, manusi din nitril, incaltaminte impermeabila %

de murdarie inainte de spalarea cu manusa. antiderapanta. e

CHIMIE & PARAMETRI PROCEDURA PAS-CU-PAS

- Spuma Activa (Alcalina): pH 11.5-12.5 in stare pur3; G) Inspectia vizuala preliminara a suprafetei (verificare
dilutie in lance de spumare 1:5 pana la 1:10 (in functie temperatura caroserie si elemente sensibile). .0.
(3 . ) ) . . . o .
de gradul de murdarie). Aplicare TFR / Cleaner Alcalin pe treimea inferioara a o

- Cleaner Alcalin / TFR (Traffic Film Remover): pH vehiculului si pe pasajele rotilor utilizand pulverizatorul

10.0-11.0; dilutie pulverizator 1:10 pana la 1:20. presurizat. ()

v Timp de actiune (Dwell Time): 3-5 minute. Aplicare spuma activa pe intregul vehicul, pornind
v Temperatura apei / suprafetei: Lucru exclusiv la obligatoriu de jos in sus pentru uniformitate si vizibilitate.
N umbra, pe suprafata rece (sub 25°C). ) Mentinere timp de actiune (3-5 minute), fara a lIasa

produsul sa se usuce pe suprafata.
Clatire riguroasa cu aparatul de inalta presiune de jos in
sus (distanta duza-panou: 25-30 cm, unghi: 45°), urmata
de o clatire rapida de sus in jos.

Q0@ ©

" Toleranta presiune apa: 120 bar min

— 160 bar max pe suprafetele vopsite.

- Toleranta timp de actiune spuma: 3 06 RISCURI & ERORI

min Min — 6 min Max.

- Este interzisa aplicarea chimiei Uscarea solutiei pe panou: duce la patarea vopselei

.‘

alcaline concentrate pe aluminiu
neprotejat, trim-uri anodizate sau
vopsele reconditionate recent
(sub 30 zile).

si matuirea elementelor din plastic/molding-uri.

Aplicarea spumei de sus in jos: cauzeaza scurgerea
rapida a solutiei de pe zonele inferioare, reducand |
timpul de actiune exact pe zonele cele mai murdare.

.‘

- Suprafata caroseriei este rece la atingere

- Absenta completa a depunerilor grosiere

v Garniturile din plastic si ornamentele

v chimice.

Apropierea excesiva a duzei HD (sub 15 cm): risc de ‘
decojire a lacului deteriorat sau de infiltrare a apei in

CONTROLUL CALITATII garituri.

inainte de aplicare.

-~ Respecta intotdeauna ordinea de aplicare de
jos in sus la spumare si clatire; chimia adera
mai bine si actioneaza uniform pe suprafata
murdara decat pe suprafetele deja ude.

_-«. Curatarea eficienta in aceasta etapa previne

Inspectie vizuala sub lumina directa \’Q\ contaminarea manusii la spalarea manuala si

pentru identificarea reziduurilor ne- garanteaza accesul chimiei de decontaminareQ\

emulsionate. direct pe lac.
L b

de noroi sau film rutier vizibil pe treimea
inferioara.

cromate nu prezinta albituri sau pete

1STEP POLISH - PREGATIREA SUPRAFETEI & DECONTAMINAREA




Protocolulde Blueprint
Spumare, Agitare . SEENCE
& Limpezire High- 11
Pressure Sop: LI . .

4 N )
:
& DISTANTE DE SIGURANTA INITIALE & VALORI PH
Setari Echipament: Presiune v/ Spuma Pre-Wash Neutra vs. Alcalina:
optima de lucru intre 130 si 150 bari, Utilizarea spumei alcaline (pH 10-12) pentru
la un debit de apa de minimum emulsionarea grasimilor si insectelor pe lacuri
8-10 litri/minut. neprotejate; folosirea spumei cu pH neutru
v/ Unghiul si Distanta de Pulverizare: (PH 7) pe vehicule protejate ceramic.
Mentinerea unei distante de 30-40 v Timpul de Actionare (Dwell Time):
cm fata de panou sub un unghi de Mentinerea spumei pe caroserie timp de 3-5
45 de grade pentru a preveni minute pentru inmuierea filmului rutier fara a
penetrarea garniturilor si permite uscarea produsului pe suprafata.
desprinderea lacului afectat. v Risc de Uscare Prealabila: Se interzice
v Traiectoria de Clatire: Clatirea aplicarea pe panouri incinse sau in bataia
obligatorie de jos in sus pentru a directa a soarelui pentru a preveni patarea
mentine agentul chimic activin chimica a plasticelor si lacului.
contact cu mizeria si pentru S /
\_ vizualizarea acoperirii. ) R

- ~ AGITAREA DETALIILOR SI
” ZONELE CRITICE
LIMITE DE SIGURANTA &
PREVENIREA DAUNELOR Pregatirea Solutiei de Agitare: Utilizarea
unei pensule cu peri sintetici ultra-mosi si a

v Senzori si Camere: Evitarea unui recipient cu sampon diluat.
pulverizarii directe de la distanta Zone de Interventie: Curatarea detaliata a
mica pe senzorii de parcare, grilelor frontale, emblemelor, ramelor de
camerele video sau modulele geam, imbinarilor de oglinzi si locasurilor de
radar. manere.

v Faruri si Protectii Mase Plastice: Tehnica de Agitare: Miscari circulare usoare
Atentie sporita la policarbonatul fara presiune mecanica pe lacul adiacent in
farurilor degradate pentru a evita timp ce spuma activa este inca umeda pe
fisurarea termica sau exfolierea N caroserie. )

protectiilor de fabrica.
v Elemente Re-Vopsite: Verificarea

A c o . . Faza de Produs & pH Timp Actiune Presiune & Distanta
iImbinarilor unde presiunea apei Lucru Recomandat Dwell de Sigurants
poate desprinde stratul de lac . L .
roaspat sau neaderent Spumare Initials  FRYME RN - o e
N\ P : _/ [Pre-Wash) eutra (pH 7) = il dela1-2 metri

' ii T i Manual (Fara
Agitare Detalii Sampon neutru In timpul oresiune

MATRICE 0PERAT|0NALA: & Embleme diluat in apa spumarii mecanica pe lac)
| «l PARAMETRI SPUMARE, Ao R
AGITARE & LIMPEZIRE Limpezire High- dggugizaté / Imediat 1Distjanté 38r— 40

Pressure curata dupadwell <" Go&n sus)

A
SFATUL EXPERTULUI ‘ P
Chimia si presiunea apei trebuie sa indepdrteze 80% din mizeria grosierd inainte ca orice

’ manusa sau pensula sa atinga caroseria! Nu grabi clatirea si lucreaza intotdeauna de
\_ Jjos in sus! )




Blueprint

SPALAREA MANUALA
PROTEJATA -
METODA CELOR 2
GALETI

Curatarea in siguranta a caroseriei cu manusa de
microfibra pentru eliminarea completa a mizeriel
fara a zgaria lacul.

OBIECTIV & SCOP 02 ECHIPAMENTE & PROTECTIE

2 Galeti de detailing (15-20 L) dotate obligatoriu cu
gratare de protectie (Dirt Trap / Grit Guard). |
Manusa de spalat din microfibra de calitate
superioara (sau din lana sintetica).
Manusa/Pensula separata pentru zonele foarte

v Indepartarea filmului de murdarie
ramas pe masina dupa spalarea
prealabila.

v/ Curatarea in siguranta a suprafetei fara

AN

a crea zgarieturi fine (marring sau v
swirls). murdare (praguri, treimea inferioara).
v Pregatirea caroseriei pentru etapa de v 1 Echipament individual de protectie (PPE): manusi
9 decontaminare chimica si mecanica. \ din nitril, incaltaminte impermeabila.

CHIMIE & PARAMETRI

v 1 Sampon Auto Neutru (pH 7.0): Dilutie in galeata

Pregatirea galetilor: Galeata 1 cu sampon si ap3; Galeata

2 doar cu apa curata pentru clatire (ambele cu gratare pe .‘
fund). )
Inmuierea manusii in Galeata 1si spalarea panourilor de
sus in jos, folosind miscari drepte, paralele (fara miscari
circulare).

Clatirea si curatarea manusii in Galeata 2 pe gratarul ‘.
Dirt Trap dupa fiecare panou spalat. ‘i
Scurgerea manusii, reincarcarea cu sampon curat din
Galeata 1si continuarea procesului.

Clatirea abundenta a intregului vehicul cu aparatul de
presiune de sus in jos, inainte ca samponul sa se usuce. )

conform indicatiilor producatorului (de regula
30-50 ml [a 10 L apa).

v Temperatura apei: Apa calduta sau la
temperatura mediului ambiant (20-25°C).

v Starea suprafetei: Lucru exclusiv la umbra, pe
caroserie rece (sub 25°C).

LIMITE & TOLERANTE

@
>
O
®

v Toleranta pH sampon: 6.5 min - 8.5
max (pentru a nu degrada
elementele din plastic sau cauciuc).
v Se lucreaza pe suprafete de maxim
1-2 panouri inainte de clatirea
manusii in galeata de clatire.

v Este interzisa folosirea aceleiasi
manusi pe treimea inferioara/praguri
si pe capota/plafon.

RISCURI & ERORI

' Asezarea manusii pe jos sau pe suprafete
® murdare: atrage nisip care va zgaria adanc
lacul.

' Uscarea samponului pe caroserie: duce la
e patari chimice si urme greu de indepartat.
Folosirea miscarilor circulare la spalare:
Creeaza zgarieturi vizibile de tip "panza de ‘
paianjen" (swirls).

- Vopseaua este complet curata la

v atingere, fara urme de praf sau film rutier. RECONANDARI

v/ Manusa de microfibra ramane curata

dupa clatirea finala.

v/ Lipsa completa a urmelor de sampon
uscat pe geamuri, ornamente sau
imbinari.

v Suprafata este pregatita pentru

aplicarea solutiilor de decontaminare.

- Foloseste intotdeauna miscari drepte
Q (stanga-dreapta sau sus-jos); daca apare vreo

micro-zgarietura accidentald, aceasta va fi
mMult mai usor de corectat la polisare decat un &%
swirl circular. ““Q“
—~- Schimba apa din galeata de clatire daca (&&
J

’Q\ observi ca s-a murdarit excesiv in timpul Q\

spalarii unei masini foarte murdare.
N AN P '

1 STEP POLISH - PREGATIREA SUPRAFETEI & DECONTAMINAREA




Tehnicade Lucru, Blueprint
Microfibre ) e

Calibrate & 21
Samponare Safe SOP: &.1) . .

4 N )
-
GALETI & FILTRAREA MIZERIEI LAVETELOR DIN MICROFIBRA

v Separarea Fizica: Utilizarea unei v Manusi din Lana Sintetica / Microfibra:
galeti dedicate pentru solutia Utilizarea fibrelor lungi si moi care capteaza
curata de sampon si a unei galeti mizeria in interiorul tesaturii, departe de
separate exclusiv pentru clatirea stratul de lac.
Manusii. v Codul de Culori / Structura: Manusa ultra-

v Sistemul Grit Guard: Inserarea mMoale pentru zonele superioare (capota,
sitelor de filtrare la baza ambelor plafon); manusa secundara pentru zonele
galeti pentru a bloca particulele de inferioare (praguri, barma).
nisip si mizeria la fund, prevenind v Densitate si Structura (GSM): Selectarea
recircularea lor. manusilor din microfibra cu densitate

v Dilutia si Lubrifierea: Respectarea ridicata (peste 800 GSM) pentru o retentie
dozajului de sampon cu pH neutru optima a apei si spumei.

pentru a asigura spumare bogata si - /
o pelicula de alunecare maxima e N

\____(slickness). Y, TEHNICA DE SPALARE &
- ~ VECTORII DE MISCARE

LIMITE DE SIGURANTA &
PREVENIREA MICRO-

Inundarea Panoului: Incdrcarea manusii cu
abundenta de solutie din galeata de spalare.
Liniile Drepte (Straight Lines): Stergerea
panoului exclusiv prin miscari liniare paralele
(fara miscari circulare care creeaza swirling).
Spalarea de Sus in Jos: Curatarea incepe de
la plafon si geamuri, coborand treptat spre
zonele cele mai murdare ale caroserieil.
v/ Manusa Scapata pe Jos: Daca Protocolul de Clatire a Manusii:
manusa atinge pardoseala, se Introducerea si frecarea manusii de sitele
elimina imediat din proces si se Grit Guard din galeata de clatire dupa fiecare

ZGARIETURILOR

v Presiune Mecanica Zero: Manusa
trebuie sa alunece pe lac sub
propria greutate; se interzice
apasarea pe suprafata.

inlocuieste cu una s;terlla. o _ panou procesat. p
v Inspectarea Vizuala Continua:
Clatirea imediata daca manusa .

. L . c e .. Zona Instrument Tehnica & Vector Frecventa
prezinta particule vizibile de nisip Caroserie Recomandat de Miscare Clatire Mdnusa
impregnate in fibre. , o o :

K / Zone Superioare Manusa lana Linii drepte Dupa
Plafon, Capota, sintetica/ paralele, presiune fiecare
ortbagaj) microfibra moale mecanica zero panou

%\o,n.e Medii (Usi, Ménu?éb < it g/lis,lcér{prizorlwtale Dup31-2
2 ripioare microfibra ultra- elastanga la i
MATRICE OPERATIONALA: Iatgrale) soft dreapta PanoHr
J GHID SPALARE SAFE PER
ZONA Zone Inferioare Manusa Linii drepte Dupa fiecare
Praguri, Bare dedicata zonelor usoare, atentie la jumatate de
rotectie) murdare nisipul acumulat panou

/
SFATUL EXPERTULUI

Nu apdsa niciodata pe manusa! Lasa samponul si calitatea microfibrei sa faca
treaba. Daca manusa nu aluneca perfect, adauga mai multa apd si sampon pe panou!

N\
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DECONTAMINAREA
CHIMICA (FIER &
SMOALA)

Dizolvarea fara contact a particulelor metalice si a
depunerilor de smoald/asfalt inainte de polisare.

01 OBIECTIV & SCOP

Dizolvarea chimica a pulberilor
metalice (praf de placute de frana)
incastrate in lac.

v Indepartarea punctelor de smoala,
bitum si adezivi de pe treimea inferioara.
v Prevenirea zgarierii caroseriei la etapa
ulterioara de decontaminare mecanica
(clay bar).

v

CHIMIE & PARAMETRI

=

02

Pulverizator manual / Atomizor rezistent la solventi
si chimie agresiva.

Lavete de microfibra dedicate (folosite exclusiv
pentru stergerea reziduurilor de smoala).
Aparat de spalat cu presiune (HD Washe
pentru clatireMaster.

Echipament individual de protectie
(PPE): manusi din nitril, ochelari de protectie.

ECHIPAMENTE & PROTECTIE

AN

AN

A

AN

v Solutie decontaminare fier (Iron Remover): pH neutru
(6.0-7.5), reactie vizibila de culoare (sdngerare mov/violet).
Solutie decontaminare smoala (Tar Remover): pe baza
de solventi organici (pH neutru), nediluabil (gata de
utilizare).

Timp de actiune (Dwell Time): 3-5 minute pentru Iron
Remover; 2-4 minute pentru Tar Remover.
Mediu de lucru: Exclusiv la umbr3, pe suprafata
rece (sub 25°C).

v

LIMITE & TOLERANTE

v/ Timp maxim de actiune: 5 minute (este
strict interzisa uscarea chimiei pe panou).
Se evita pulverizarea Tar Remover pe
plastice nesupuse vopsirii, ornamente
cauciucate sau faruri reconditionate
necorespunzator.

Nu se aplica pe masini proaspat
revopsite (mai putin de 30 de zile

de la uscare).

CONTROLUL CALITATI

v/ Vopseaua nu mai prezinta puncte negre

(smoala) vizibile pe treimea inferioara.

- Absenta completa a reactiei mov la o re-
pulverizare de control cu Iron Remover.

- Suprafata este neteda |a atingerea
vizuala si pregatita pentru Clay Bar.

- Clatire 100% completa in imbinari si
balamale (fara reziduuri chimice ramase).

J W K

G) Pulverizarea solutiei de fier (Iron Remover) pe
caroseria uscata (sau usor umeda) si jante, de jos in
Sus.

Asteptarea reactiei chimice (schimbarea culorii in
mov/violet) timp de 3-5 minute, fara a 13sa produsul
sa se usuce.

Clatirea abundenta cu aparatul de inalta presiune de
la o distanta de 25-30 cm.

Pulverizarea solutiei de smoala (Tar Remover) pe
zonele afectate (praguri, usi, bara spate).

Stergerea usoara cu o microfibra dedicata daca este

necesar si clatirea imediata cu presiune.

RISCURI & ERORI

Uscarea solutiei de fier la soare: provoaca
patari adanci pe lac si pe elementele
crome/alumiu.

Agitarea agresiva a smoalei uscate: zgarie lacul
daca nu se lasa solventul sa inmoaie depunerea.
Inhalarea vaporilor: lipsa mastii de protectiela
pulverizarea decontaminantului de fier

afecteaza caile respiratorii.

RECOMANDARI

-~ Lucreaza pe sectiuni daca temperatura
este ridicata, pentru a preveni uscarea
solutiilor pe panouri.

-~ Testeaza intotdeauna decontaminantul

de smoala (Tar Remover) pe o zona

ascunsa daca lucrezi pe plastice nesupuse
vopsirii sau pe ornamente din aluminiu
anodizat.

D\,

O

J
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Decontaminare

& Degresare
Cauciuc

Ferologica, Periere

/
CALIBRAREA PERIILOR SI

INSTRUMENTELOR DE LUCRU

Perii pentru Interiorul Jantei:
Utilizarea periilor lungi din microfibra
mMoale sau lana sintetica care nu zgarie
suprafetele [acuite.

Perii Rigide pentru Anvelope:
Folosirea periilor cu peri scurti si duri
pentru agitare mecanica pe peretele
lateral al cauciucului.

Pensule pentru Detalii: Pensule
sintetice moi rezistente la substante
chimice pentru curatarea zonei
prezoanelor, a supapelor si a
emblemelor centrale.

/
[

v

CALIBRAREA MANUSILOR SI LAVETELOR
DIN MICROFIBRA

Reactia de Dizolvare a Fierului (Bleeding Effect):
Solutiile cu pH neutru si agent reactiv convertesc
particulele de praf de frana (oxid

de fier) intr-un complex solubil in apa de culoare
violet.

Degresarea Profunda a Cauciucului: Utilizarea
degresantilor alcalini (APC/Tire Cleaner) pentru
emulsifierea grasimilor, siliconilor vechi si
reziduurilor rutiere din porozitatea anvelopei.
Compatibilitatea cu Finisajele Jantelor: Atentie
sporita la jantele anodizate, din aluminiu polisat
neprotejat sau cromate (necesita chimicale
dedicate cu pH strict neutru).

N\

\
/
\

LIMITE DE SIGURANTA &

PREVENIREA DAUNELOR

Frane incinse: Se interzice aplicarea
chimicalelor sau a apei reci pe discuri
si etrieri incinsi (risc de deformare
termica a discurilor de frana).
Uscarea Chimicalelor pe Suprafata:
Solutiile de decontaminare ferologica
Nu trebuie lasate sub nicio forma sa se
usuce pe jante (pericol de patare
chimica definitiva).

Protectia Senzorilor de Presiune:
Evitarea aplicarii de presiune
Mecanica excesiva cu peria pe
supapele (valvele) cu senzori TPMS.

J

MATRICE OPERATIONALA: GHID

-

PROTOCOLUL PAS-CU-PAS PER

ANSAMBLU ROATA

Degresarea Anvelopei: Pulverizarea solutiei
alcaline pe cauciuc si frecarea ferma cu peria
rigida pana cand spuma devine maro.
Decontaminarea Ferologica: Aplicarea solutiei
pe janta si lasarea timpului de reactie (3-5 min)
pana la schimbarea culorii.

Curatarea Interiorului (Barrel): Spalarea
tamburului interior cu peria lunga din microfibra
prin miscari de du-te-vino.

Agitarea Fetei si Prezoanelor: Curatarea spatiilor
inguste, emblemelor si locasurilor de buloane
folosind pensula moale.

Limpezirea Presurizata: Clatirea abundenta din
toate unghiurile pentru eliminarea completa a
reziduurilor chimice.

J

/

SPALARE SAFE PER ZONA

V]

Anvelopa (Perete Lateral)

(pH 11 -12)

Interior Janta (Barrel) Ferologica (pH 7)

Fata Janta & Prezoane Remover (pH 7)

Pasaj Roata (Captuseald) o)

Solutie Decontaminare

Cleaner Neutru / Iron

Cleaner General APC

Perie rigida nailon ——>

1=2 min Eliminare silicon maro & grasimi
: Perie rigida nailon ——
e Eliminare silicon maro & grasimi
_ i Pensula soft sintetica —
DSl Curatare spatii inguste
2 _ 2 min Perie cu coada lunga ——~

Indepartare mizerie grosiera

/
SFATUL EXPERTULUI

N\

Nu apdsa niciodata pe manusa! Lasa samponul si calitatea microfibrei sa faca
treaba. Daca manusa nu aluneca perfect, adauga mai multa apd si sampon pe panou!

Substanta Chimica & pH Instrument & Obiectiv Principal

Degresant Alcalin / APC

J




v/ Indepartarea contaminantilor minerali,

Blueprint

DECONTAMINAREA
MECANICA (CLAY
BAR / CLAY PAD &
LUBE)

Extragerea contaminantilor adanc incastrati in
porii lacului pentru obtinerea unei suprafete
perfect netede.

OBIECTIV & SCOP

organici si a gazarilor de vopsea care nu au

fost dizolvate la decontaminarea chimica.

N K

Egalizarea texturii lacului pentru a preveni

infundarea rapida a buretilor de polisat.

A

Pregatirea finala a suprafetei inainte de

etapa de inspectie, mascare si polisare

AN

1-Step.

Argila clasica (Clay Bar fine/medium) SAU optiune sintetica
(Laveta / Prosop / Disc argilat - Clay Towel / Clay Pad).
Lubrifiant dedicat pentru argila (Clay Lube) SAU sampon
auto cu alunecare ridicata.

Lavete de microfibra curate (300-350
GSM) pentru stergerea reziduurilor.
Echipament individual de protectie
(PPE): manusi din nitril.

CHIMIE & PARAMETRI

Clay Lube (Lubrifiant): pH neutru, gata de utilizare

sau diluat conform fisei tehnice (de regula 1:10 - 1:20).

Grad de agresivitate: Fine (pentru lacuri %
\ |

moi/medii) sau Medium (pentru contaminare

masiva/lacuri dure).
Presiune de lucru: Zero presiune exercitata — doar
ghidarea argilei/lavetei pe pelicula de lubrifiant.
Mediu de lucru: Caroserie rece (sub 25°C), ferita
de razele directe ale soarelui.

J

Pregatirea materialului: Framantarea argilei pana devine
plana SAU impaturirea lavetei sintetice intr-un patrat
manevrabil.

Lubrifierea generoasa: Pulverizarea abundenta de Clay
Lube pe sectiunea de lucru (40x40 cm) si pe argild/laveta
Glisarea fara presiune: Deplasarea argilei sau lavetei prin
miscari rectilinii, lasand lubrifiantul sa preia frecarea.
Verificarea tactila: Continuarea procesului pana cand
miscarea devine perfect lina si silentioasa sub mana.
Igienizarea & Stergerea: Iimpaturirea argilei spre
interior (sau clatirea lavetei) si stergerea reziduurilor
cu microfibra.

.

Este strict interzisa utilizarea pe o suprafata
uscata (lipsa lubrifierii provoaca zgarieturi adanci).

Daca o bucata de argila clasica (Clay Bar)
cade pe jos, se arunca imediat. Laveta
sintetica (Clay Towel) poate fi spalata
abundent cu apa si reutilizata.

Se lucreaza exclusiv pe sectiuni

mici pentru a controla lubrifierea si
curatenia suprafetei de contact.

.

‘!’ ‘W

Exercitarea de presiune pe panou: creeaza
urme vizibile de matuire (marring) si zgarieturi.
Utilizarea unei argile/lavete prea abrazive pe
un lac moale: necesita pasi suplimentari de
corectie.

Lipsa clatirii lavetei sintetice pe parcurs:
actioneaza ca un smirghel daca ramane
contaminata.

Vopseaua este perfect sticloasa si neteda la
atingere (fara agatari la testul tactil).
Absenta completa a punctelor de
contaminare sau gazare resimtite sub
degete.

Suprafata este complet uscata si fara
urme de lubrifiant uscat in imbinari.
Pregatire 100% completa pentru
spalarea de clatire/degresare si intrarea la
Modulul 2 (Masurare & Mascare).

RN

Daca folosesti un Clay Pad (disc pe
masina de polisat la turatie minima),
mentine o cantitate dubla de lubrifiant pe
panou pentru a preveni supraincalzirea.
Pastreaza argila clasica intr-o cutie
hermetica cu putin lubrifiant, iar laveta
sintetica las-o0 sa se usuce complet |la aer
inainte de depozitare.

1 STEP POLISH - PREGATIREA SUPRAFETEI & DECONTAMINAREA



Eliminare
Gudron/Fier &

Blueprint

Tehnica ClayBar/ ! \
. ay 47
Disc Abraziune SOP: 1.
- 2
4 N N
& DISC ABRAZIUNE (TAR & IRON)
Alegerea Argilei (Soft / Medium / v Dizolvarea Gudronului si Asfaltului (Tar
Hard): Argila fina pentru lacuri moi Remover): Solventii pe baza de citrice sau
si decontaminari de ruting; argila derivati petrolieri dizolva petele de gudron,
medie/dura pentru contaminari adezivi si rasini fara frecare mecanica.
masive inainte de polisare. Decontaminarea Ferologica a Lacului
v Discuri si Manusi de Clay (Clay (Iron Remover): Agentul chimic
Pad / Mitt): Solutii sintetice mai reactioneaza cu particulele de fier infipte in
rapide pe suprafete mari; necesita lac, dizolvandu-le prin virarea culorii in
spalare frecventa in timpul utilizarii purpuriu.
pentru eliminarea particulelor v Timpul de Reactie si Evaporarea:
captate. Substantele chimice necesita 3-5 minute
v Lubrifierea Obligatorie (Clay de actiune; este interzisa uscarea lor pe
Lube): Utilizarea unui lubrifiant \_ suprafata sau aplicarea pe panouriincinse. )
dedicat sau sampon diluat cu
spumare mare pentru a elimina a )
\_  frictiunea directa cu lacul. W, PROTOCOLUL PAS-CU-PAS
- ~ PER DECONTAMINARE

LIMITE DE SIGURANTA &
PREVENIREA MARRING-ULUI

v/ Risc de Marring (Matuire):
Decontaminarea mecanica (clay
bar) poate lasa urme fine sau
matuiri pe lacurile moi, fiind urmata
obligatoriu de o etapa de
corectie/polish.

Lichid de Lubrifiere Insuficient:
Lipsa lubrifierii cauzeaza agatarea
argilei de lac si lipirea reziduurilor pe
suprafata.

Scaparea Argilei pe Jos: Daca
bucata de Clay Bar atinge
pardoseala, se arunca imediat |la

\

Decontaminare Chimica: Pulverizarea
solutiilor Tar & Iron pe caroseria uscata,
asteptarea reactiei (3-5 min) si clatirea cu
presiune.

Pregatire & Lubrifiere: Malaxarea argilei in
forma plata si pulverizarea generoasa a
lubrifiantului pe panou si clay bar.

Glisare Mecanica: Deplasarea argilei in linii
drepte (orizontal/vertical) fard presiune
mecanica pe stratul de lac.

Verificare Tactila: Testarea suprafetei cu
mana invelita in folie fina de plastic pentru
confirmarea netezimii.

Re-impaturire Argila: impaturirea periodica
a argilei pentru a capta impuritatile in
interior si a folosi o suprafata curata.

J

gunoi (nu se mai re-foloseste sub

nicio forma).
DECONTAMINARE CHIMICA (

VS. MECANICA

/

Dizolvare
Gudron (Tar)

MATRICE OPERATIONALA:
PARAMETRI

ron)

Faza
Decontaminare

Dizolvare Fier

Decontamina
re Mecanica

Obiectiv &

Produs / Timp Actiune /

Substanta Mod Lucru Indicator Vizual
olvent Citric 3-5min Dizolvare pete
. : asfalt / picaturi

Petrolier (Pulverizare) negre P
Solutie _ _ : Schimbare
Decontaminare (3Pu?vrenrligare) culoarein
Ferologica (pH 7) purpuriu / clatire

Per panou Netezime

sticla (testat
tactil cu folie)

Argila (Clay Bar
+ aay Lubsé ) (Glisare usoara)

/
SFATUL EXPERTULUI

&

Nu apdsa niciodatd pe clay bar! Argila trebuie sa pluteasca pe o pernd de lubrifiant.
Daca simti ca agata, adauga imediat mai mult spray de lubrifiere!

Pt

J




Blueprint

INSPECTIA LACULUI &
MASURAREA
GROSIMII (GAUGING)

S

Evaluarea vizuala a defectelor si masurarea
stratului de vopsea pentru a stabili l[imitele sigure
de polisare.

OBIECTIV & SCOP 02 ECHIPAMENTE & PROTECTIE

v/ ldentificarea zgarieturilor, hologramelor si - Sursa de lumina portabila de inspectie (LED cu CRI ridicat)

a defectelor majore sub l[umina controlata. si iluminat ambiental de atelier.

N K

v Determinarea grosimii totale a stratului de - Stratumetru (Paint Thickness Gauge - PTG) calibrat, pentru

vopsea (strat de baza + lac transparent)
pe fiecare panou.

suprafete feroase (Fe) si neferoase (NFe).
Caiet de masuratori / Fisa de diagnosticare

A

v| Stabilirea unei strategii sigure de a masinii pentru notarea valorilor.

corectie pentru a preveni strapungerea
lacului (strike-through).

Manusi din nitril (pentru a nu lasa
) U amprente pe suprafata recent curatata).

AN

PARAMETRI DE MASURARE PROCEDURA PAS-CU-PAS

v Valori medii (OEM): 100 - 150 microni (um)

Inspectia vizuala: Scanarea fiecarui panou cu lanterna

LED (stdnga/dreapta) pentru a identifica tipul si '0."

pentru vopseaua originala a majoritatii

masinilor. adancimea defectelor.

v 1 Valori critice (Pericol): Sub 80-90 microni Calibrarea PTG: Verificarea stratometrului pe placutele

(um). Stratul de lac (clear coat) reprezinta de test pentru a asigura precizia citirilor.

doar aprox. 25-40 um din total.

%,

v Spectru luminos: 4500K (lumina calda interioare (stalpi) pentru a afla grosimea de baza

fara lac exterior.
Scanarea panourilor: Efectuarea a 6-8 masuratori pe

pentru vopsele deschise) — 6500K (lumina
rece pentru vopsele inchise). )

fiecare panou exterior (centru, colturi, muchii) si notarea lor,
Analiza datelor: Identificarea zonelor periculoase (sub 90
Mm) sau a elementelor revopsite/chituite (peste 200 pm).

@ Masurarea de referinta: Citirea valorilor din zonele
-

J

v| O variatie de 10-20 pm pe acelasi

RISCURI & ERORI

panou este normala direct din fabrica.

v O grosime de peste 250-300 pm

indica prezenta chitului auto (risc

' Ignorarea muchiilor: Muchiile panourilor au din fabrica
major de supraincalzire la polisare). o

stratul de lac mult mai subtire; riscul de a strapunge lacul

v O grosime sub 70 pm interzice

(strike-through) este maxim aici.

categoric polisarea abraziva,

' Masurarea pe plastice: Stratometrele magnetice clasice nu
limitand interventia la un finish o

citesc pe barele din plastic, generand erori sau valori zero.

extrem de fin. y ' Interpretarea gresita a PTG-ului: Stratometrul
® masoara grosimea totala pana la tabla, nu
masoara doar lacul transparent.

o

CONTROLUL CALITATI \

v| Toate panourile metalice au fost masurate RECONANDARI

si valorile extreme au fost notate.

v Elementele revopsite sau chituite au fost -~ Imparte mental panourile mari (capot3, plafon) in
identificate clar. & 4 sectiuni siia cel putin doud masuratori in fiecare

v Muchiile cu strat periculos de subtire patratel pentru a avea o hart3 clard a vopselei.

au fost reperate vizual pentru -~ Daca valorile cresc brusc cu peste 50 pm intre
a fi protejate. doua elemente aldturate, trateazd panoul

v Defectele (swirls, zgarieturi mai gros ca fiind revopsit si polisaza-l cu

izolate) au fost evaluate sub precautie (lacurile aftermarket reactioneaza
lumina de inspectie. diferit la temperatura).

J

1 STEP POLISH - PREGATIREA SUPRAFETEI & DECONTAMINAREA




UscarecuAer 5
Comprimat/Suflanta ——————
& Evitarea Micro- 51
Zgarieturilor SOP: . I

N
4 N )
x
TEHNICA PATTING (TAPPING) CALITATEA AERULUI
v Prosoape din Microfibra Dedicated V4 Uscarea Fara Contact (Contactless Drying):
(Twisted Loop): Utilizarea prosoapelor Utilizarea debitului mare de aer cald/filtrat pentru a
de mare densitate (1000+ GSM) cu fibre elimina apa din rosturi, grile si oglinzi fara atingere
rasucite pentru capacitate maxima de mecanica.
absorbtie. v Filtrarile Aerului Comprimat: Aerul refulat trebuie
v Tehnica de Absorbtie Prin Apasare trecut prin filtre de ulei si particule pentru a preveni
(Patting): Asezarea prosopului pe contaminarea lacului curat cu picaturi de ulei sau
panou si tamponarea usoara fara praf.
tragere sau frecare liniara pe suprafata v Tensiunea Superficiala a Apei: Apa se scurge rapid
lacului. de pe suprafetele hidrofile sau protejate cand este
v Margini Fara Cusatura (Edgeless / impinsa de un jet constant de aer la temperatura
Soft Border): Folosirea prosoapelor \_ optima. y
taiate cu laser sau cu margini din
matase pentru a elimina riscul de e ~N
\_ zgariere pe lacurile moi. )
PROTOCOLUL PAS-CU-PAS
> .

LIMITE DE SIGURANTA &

PREVENIREA MICRO- Evacuarea Apei din Rosturi (Suflanta): Uscarea

grilelor, imbinarilor de geamuri, lampilor si
oglinzilor cu suflanta de aer cald.

Eliminarea Apei de pe Suprafete Mari:
Impingerea masei mari de apa de pe capotsj,
plafon si usi folosind debitul direct al suflantei.
Absorbtia Picaturilor Reziduale: Tamponarea
usoara a picaturilor ramase pe panouri cu
prosopul Twisted Loop (fara frecare).
Verificarea Scurgerilor Ascunse: Suflarea aerului
in jurul siglelor si manerelor de la usi pentru
eliminarea ultimelor picaturi stocate.

ZGARIETURILOR

v Interdictia Stergerii Prin Frecare Us
cata: Nu se trage niciodata prosopul
peste 0 zona uscata sau care prezinta
particule minerale ramase din apa.

V4 Presiune Mecanica Excesiva:
Tamponarea se face exclusiv prin
greutatea proprie a prosopului; este
Interzisa apasarea cu palma pe lac.

V4 Distanta de Siguranta a Duzei de Aer:

Mentinerea duzei din plastic a suflantei Uscarea Pragurilor si Balamalelor: Stergerea
la minimum 10 cm de caroserie pentru deschiderilor de usi cu un prosop secundar din

_ a preveni atingerea accidentala. JAN microfibra dedicat zonelor inferioare. Y

v| MATRICE OPERA'!'IONALI\: PARAMETRI & ECHIPAMENTE DE USCARE

Tehnica de Uscare Echipament Recomandat Distanta / Mod de Aplicare Zone Tinta & Obiectiv Principal

Uscare Aer Cald / Suflantsy  Suflanta aer filtrat / 10 -20 cm Grile, oglinzi, imbinari ——

turbina (Unghi la 45°) Evacuare apa fara contact
Absorbtie Tamponata Prosop Twisted Loop A_I\JO”CGFG plata 5 Plafon, capotd, panouri mari —
(Patting) (1000+ GSM) (Tamponare usoara) Prevenire micro-zgarieturi
: - Microfibra secundara Stergere usoara Praguri, balamale usi, portbagaj ——
Stergere Zone Deschiderl (400 GSM) (Fara apasare) Eliieie picaturi ol P

/
SFATUL EXPERTULUI
Frecarea mecanica in faza de uscare este cauza principald a aparitiei

’ micro-zgarieturilor! Foloseste aerul comprimat pentru 90% din apad si
\_ doar tamponeazad restul cu prosopul!




Blueprint

MASCAREA EI' APING)
- PROTEJAREA
ELEMENTELOR
SENSIBILE

|lzolarea garniturilor, plasticelor nesupuse vopsirii
si muchiilor vulnerabile ihainte de polisare.

OBIECTIV & SCOP

02 ECHIPAMENTE & PROTECTIE

\

v/ Protejarea elementelor din cauciuc, plastic nesupus
vopsirii si aluminiu anodizat impotriva patarii cu
v pasta de polish.

Banda de mascare dedicata de detailing (rezistenta la
temperatura si fara reziduuri de adeziv).
- Latimi diferite de banda: 9 mm (muchii fine/lembleme), 19
Prevenirea arderii sau matuirii muchiilor sensibile mm (imbinari usi/faruri), 38-50 mm (suprafete mari/plastice).

N K

ale panourilor in timpul lucrului cu masina de polisat.
v Eliminarea riscului de agatare si rupere a
buretilor de polisat in sigle, duze de spalare sau
N imbinari ascutite.

- Cutter/Bisturiu de detailing cu lama find pentru V 4
taieturi de precizie pe contururi. @

A AN

- Foarfeca si rola de folie de protectie cu banda
\ (pentru plafoane soft-top sau zone mari).

PARAMETRI & CHIMIE

v Adezivitate banda: Medie/Scazutd (Tack redus) pentru
a nu exfolia lacul moale sau revopsirile recente.
v Rezistenta termica: Rezistenta la cel putin
60°C-80°C (temperatura generata
local |la polisare).
v/ Toleranta de aplicare: Suprafata 100% ‘
uscata si degresata; zero suprapunere

a benzii pe zona de polisat
\_ (maxim 0.5 mm marja). )

Curatarea de baza: Degresarea si uscarea completa a
garniturilor si imbinarilor pentru o aderenta optima a benzii.
Izolarea elementelor moi: Aplicarea benzii de 19 mm pe
garniturile de la geamuri, duze si ornamente din plastic mat.

@ Protejarea muchiilor: Mascarea muchiilor pronuntate si a
G

mbinarilor farurilor/stopurilor unde lacul este extrem de 0
subtire. ..i
Mascarea emblemelor: Sigilarea siglelor si a literelor cu
banda ingusta (9 mm), ajustata precis pe contur.
Fixarea ferma: Presarea benzii cu degetul pe toata
lungimea ei pentru a preveni patrunderea pastei sub
margine.

v/ Este interzisa ldsarea benzii de mascare
pe masina mai mult de 48-72 de ore
(adezivul se poate transfera pe suprafata).

v Banda nu trebuie sa acopere zona de lac

ce necesita polisare; se mascheaza strict

elementul de protejat.

v Nuse foloseste banda de hartie

obisnuita din constructii (lasa

reziduuri toxice de adeziv la caldura).

RISCURI & ERORI

' Patrunderea pastei pe plastice mate: Pasta uscata pe

e plastice neprotejate este extrem de greu de curatat si lasa
pete albe permanente.

' Taierea lacului cu cutterul: Utilizarea neatentionata a cutter-

e uluilataierea benzii direct pe vopsea zgarie adanc lacul.

' Decojirea lacului la indepartare: Smulgerea

e rapida a benzii de pe vopsele revopsite slab
poate smulge bucati de lac.

@

CONTROLUL CALITATI -
- Toate garniturile de cauciuc si plasticele RECONANDARI

negrilate sunt 100% acoperite.

Muchiile ascutite si imbinarile -~ Daca banda nu se lipeste bine pe un cauciuc

farurilor/stopurilor sunt izolate corespunzator. Q imbatranit, sterge cauciucul cu o laveta

- Banda este bine lipita, fara bule de aer sau impregnata in alcool izopropilic (IPA) pentru a

margini ridicate care pot fi prinse de pad. indeparta siliconul vechi.

- Indepartarea benzii la final se face -~ Indeparteaza banda imediat dupa finalizarea

sub un unghi strans (45°), fara Q etapei de polisare, inainte de aplicarea
depuneri de adeziv ramase. protectiei ceramice, pentru a verifica din

nou zonele de sub margine.

J K K K

Q\@“\@

1 STEP POLISH - PREGATIREA SUPRAFETEI & DECONTAMINAREA




Protocol de Mascare
cu Banda (Taping)a . -
Chederelor, o 81
Plasticelor & Margini | SOP: 9.1

N
4 N )
:
& PROPRIETATI ADEVIZIVE CE NECESITA PROTECTIE
v Banda din Hartie Creponata (Low- V4 Chedere din Cauciuc si Garnituri: Protejarea
Tack): Utilizarea benzilor cu aderenta cauciucului pentru prevenirea matuirii, arderii sau
controlata pentru prevenirea lasarii de Impregnarii cu pasta de polish alba.
reziduuri de adeziv sau desprinderea Elemente din Plastic Texturat Nepintat: Mascarea
lacului sensibil. v completa a ornamentelor din plastic brut pentru a
v Rezistenta la Temperatura si Solventi: evita patarea definitiva cu reziduuri minerale.
Selectarea benzilor rezistente Ia Margini de Panou si Muchii Ascutite: Acoperirea
frecarea mecanica a buretilor de polish muchiilor unde stratul de lac este subtire (sub 60
si la caldura generata in timpul polisarii. v microni) si prezinta risc crescut de strapungere
v Latimi Calibrate (9mm, 19mm, 25mm, \_ (burn-through). )
50mm): Folosirea benzilor inguste
pentru curbe stranse si ramuri fine, e ~N

respectiv a benzilor late pentru
suprafete mari din plastic. TEHNICA DE APLICARE &
\_ J VECTORII DE FIXARE

4 )
PROTOCOLUL DE INDEPARTARE
& SIGURANTA

Unghiul de indepartare (45° - 180°):
Dezlipirea benzii sub un unghi strans
tras inapoi peste ea insasi pentru a
preveni smulgerea lacului proaspat sau
neaderent.

v Indepartarea Imediata Post-Polisare:
Eliminarea benzii inainte de aplicarea

Degresarea Suprafetelor de Contact: Stergerea
elementelor cu un solvent usor/IPA pentru a
asigura o aderenta perfecta a benazii.

Aplicarea Fara Tensionare Excesiva: Derularea
benzii si fixarea prin apasare usoara fara a intinde
excesiv materialul (evita desprinderea in timpul
polisarii).

Indoirea pe Sub Margini (Tucking): Introducerea
benzii sub garnituri folosind o spatula din plastic
moale pentru o acoperire totala a cauciucului.
Acoperirea Orificiilor si Grilelor: Sigilarea

protectiilor ceramice/cearerilor pentru emblemelor, spalatoarelor de faruri si duzelor de
a permite decontaminarea completd a parbriz pentru a preveni patrunderea pulberilor
marginilor. \_ de polish. )

v Curatarea Reziduurilor de Adeziv:
Stergerea urmelor accidentale de
adeziv cu o laveta moale impregnata in

\_ solvent dedicat (fara frecare ag resivé).j

7 MATRICE OPERA'!'IONALI\:
_J PARAMETRI & ECHIPAMENTE DE USCARE

Element Vehicul Tip Banda & Dimensiune Tehnica de Aplicare Risc Principal Prevenit

Chedere & Garnituri Hartie Low-Tack /19 mm  /hdoire sub margine Ardere cauciuc & patare alb3

Cauciuc (Tucking cu spatula moale)

Plastice Texturate ‘| v Acoperire totala etansa, TR <
(Nevopsite) Banda Latd /38 -50 mm 575 spatii libere Impregnare definitiva cu pasta
Muchii & Banda Ingusta / Centrare exacta pe

Margini Panouri 9-12 mm linia de imbinare Strapungere lac (Burn-through)

Embleme &
Duze Parbriz

e
SFATUL EXPERTULUI

’ ’ Timpul investit intr-o mascare riguroasd economiseste dublul timpului de curatat
la final! O singurd muchie neprotejatd poate insemna un lac strapuns definitiv!

Sigilare completa

pe conturul piese; Infiltrare praf / patare adanca

Banda Hartie / Conturare

N\




MODUL 1 Al PREGATIT CORECT.

. ACUM ESTE MOMENTUL
PREGATIREA SUPRAFETEI SA ADUCI PERFECTIUNEA.

N | MODUL 2
) POLISH 1-STEP

y CORECTIE & FINISARE
URMEAZA: CE VEI INVATA

A 01

POLISH 1-STEP - N ¢ B

CORECTIE & FINISARE/ : ok T

02

Din suprafata pregatitd impecabil,

trecem la corectia controlata a defectelor FINISARE
sila obtinerea unui finish profund, : Obtinerea unui gloss intens
clar si durabil. - " si a unei claritati optice

ridicate.

03
PROTECTIE

Aplicarea protectiei finale
pentru un aspect impecabil
s1 durabil.

04
CONTROL

Verificarea rezultatelor si
asigurarea calitatii finale.

FLUXUL DE LUCRU -1 STEP POLISH

B> (L

INSPECTIE ALEGE PRODUS CORECTIE STERGERE VERIFICARE PROTECTIE
3 & PAD 1-STEP REZIDUU ILUMINARE FINALA
Identificarea
defectelor Selectarea combinatiei Lucru controlat pe Curatare si verificare Controlul rezultatului Sigilare sau ceramica
optime sectiuni intermediara sub lumina (optional)
‘ ‘ ADEVARATA CORECTIE OBIECTIV MODUL 2
INCEPE PE O SUPRAFATA SA CORECTEZI DEFECTELE, SA CONFEREI PROFUNZIME

PREGATITA PERFECT. S1 SA OFERI UN FINISH DE SHOW CAR.




Detailing

DIAGNOZQ
MATRICEA DE TEST

Evaluarea starii initiale a vopselel si stabilirea
metodologiel optime de lucru.

OBIECTIV & SCOP

ECHIPAMENTE & PROTECTIE

Identificarea tipului de lac, a profunzimii Lanterna LED de inspectie cu spectru dual si
defectelor si a eventualelor reparatii anterioare. lumina ambientala difuza de atelier.
Determinarea combinatiei ideale de pad si Aparat de masurat grosimea stratului de vopsea
pasta prin realizarea unei matrice de test. (PTG - Paint Thickness Gauge).

Maximizarea gradului de corectie Banda de mascare (pentru delimitarea zonei de
mentinand integritatea stratului de test spot).

protectie al lacului. Echipament de protectie: manusi din nitril si
ochelari de protectie.

PARAMETRI & SPECTRU PROCEDURA PAS-CU-PAS

Evaluare vizuala: Inspectare la lumina calda 1 b Inspectia initiala: Inspectia optica a panoului sub lumind LED
( ) i rece ( )- pentru cartografierea defectelor (swirls, RIDSs, holograme).
Ajustare combinatie: De la agresivitate 2 » Masurarea grosimii: Citirea valorilor PTG in ale
minima spre medie pana la obtinerea zonei de test pentru stabilirea liniei de siguranta.
rezultatului dorit. 3 » Delimitarea testului: Aplicarea benzii de mascare pentru a
Temperatura panoului: Masurare preliminara crea un patrat de test de pe capota sau usa. '.
(mediu de lucruintre Sl )- 4 » Executia probei: Aplicarea combinatiei alese (pad %
Arie de testare: Suprafata standard izolata de mediu/pasts 1-Step) pe o sectiune delimitat3 si

pe cel mai reprezentativ panou. executarea 3

5 » Evaluarea rezultatului: Degresarea zonei cu
IPA/PNS, inspectia la lanterna si validarea
procentului de corectie obtinut.

LIMITE & TOLERANTE

Se interzice aplicarea unei combinatii
agresive din start fara testarea prealabila a
unei variante blande.

Daca valorile PTG sunt sub . nu
se efectueaza corectii agresive in zona
respectiva.

Testul se repeta pe un alt panou daca
materialul/duritatea lacului difera (ex.
panouri din plastic vs. aluminiu).

RISCURI & ERORI

Interpretarea gresita a lacului: Confundarea unui
lac moale cu unul dur duce la crearea de
holograme profunde.
' Nedegresarea dupa test: Resitele de uleiuri
e pot masca defecte necuratate, dand o
impresie falsa de corectie 100%.
' Neglijarea citirilor PTG: Risc crescut de
e strapungere a lacului pe zone subtiate anterior.

.‘

CONTROLUL CALITATI

RECOMANDARI

Masuratorile PTG sunt inregistrate
in fisa de intrare a vehiculului.
Combinatia de pad si pasta ofera
claritatea si corectia stabilite.
Suprafata de test a fost degresata
complet inainte de inspectia finala.
Retentia de lac dupa pasul de test
este in marja de siguranta.

\Q Alege capota sau o usa pentru test
spot, evitand zonele curbate sau
extremitatile panourilor unde presiunea
se aplica inegal.
SQ/ Pastreaza zona de test ca referinta
vizuala comparativa pana la finalizarea
intregului vehicul.

1STEP POLISH - DIAGNOZA, ECHIPAMENTELE SI MATERIALELE



Pro Blueprint

Fizica Lacurilor
& Clasificarea .
MarcilorAuto  (sor /.1 .

4 )

4 N )

CONCEPTUL DE BAZA
& PROTECTIA UV

CLASIFICAREA DURITATII PE MARCI . .

Moale (Atentie la micro-marring): BYD, MG,

v Structura stratului: 35-50 pm lac Toyota, Honda, Mazda, Nissan, Subaru.
transparent. Comportament: Se taie foarte usor, dar se
v/ Regula UV: Primii 30% din stratul zgdrie/mdtuiesc repede la stergerea cu
superior contin blocantii UV. microfibra.
- / v/ Maedie (Echilibru optim de lucru):
7 ~N Renault, Peugeot, Citroén, Ford, Fiat, Volvo,

Geely, Hyundai, Kia.
glﬁggﬁgﬁd?afgggﬂ-lgg Com,oprtamer?t: Rd;pund excelent la paste I-
Step si pad-uri medii.

v Dura (Rezistenta mare la taiere):BMW, Seat

v Swirls .(Mic.ro—zgérieturi de spalare): Mercedes-Benz, Audi, Volkswagen, Porsche,
Adancime: 0.5 -1.5 um Cupra, Skoda

Caracteristici: Defecte circulare, de
suprafata; se elimina usor dintr-o
singura trecere (1-Step) fara a
afecta stratul UV. \_
v RIDS (Random Isolated Deep

Comportament: Necesita taiere ferma (pad-
uri de microfibra/lana sau spuma hard) si
pasta cu abrazivitate ridicata.

J

Scratches): 4 )
Caracteristici: Zgdrieturi adanci,
liniare; necesitd corectie agresiva v Pierdere estimata:
sau rotunjire a marginilor pentru e Finish (0.5-1 um)
protejarea masei de lac. o Cut (3-5 pm)
v Etching (Coroziune de la e Wetsanding (6-10 um).
gainat/acizi): v Marja maxima de taiere sigura: .
Adancime: 2.0 - 5.0 um 4—6 pm per sesiune.
Caracteristici: Patrundere chimica \_ RISK -/
in lac; necesitd adesea wetsanding
fin (30(30-5000) sau taiere locala Structura vopselei auto
_ intensa. y. Repartizarea straturilor (TOTAL ~120 pm)
LAC STRAT UV (Top 30%)
Consum Micronic: ~12 pm

BAZA CULOARE

Finish: -1 pm ~40 pm

[-Ste P. -2.5 HM LAC BAZA (Masa de lac) i [ Primer / Apret: 30% (~35 pm)

. Hea vy Cut: 4 HM ~oalm TOTAL OEM: [T Baza Culoare: 35% (~40 ym)

. Wetsan dlﬂg -8 um ~120 pm [T Lac Bazi (Masa de lac): 25% (~33 ym)

[_] Lac Strat UV (Top 30%): 10% (~12 pm)

[

PRIMER / APRET
SFATUL EXPERTULUI ~35 pm

Rotunjeste marginile zgdarieturilor adanci (RIDS) in loc sa le elimini 100%. Mai bine
pastrezi 10% dintr-un defect decdt sa indepartezi 50% din protectia UV a lacului.

La masinile electrice precum Tesla si BYD, stratul de lac este adesea mai subtire
decat media europeand (deseori sub 90-100 um din fabricd). Foloseste
\ intotdeauna combinatii de taiere blande si verificati constant grosimea cu PTG-ul!

J




Protocolul Citirii
PTG &
Managementul

Riscului (Pre-Polish)

-

Detailing

- 2
SOP: 7-2
N p

N

CONCEPTUL DE BAZA
& CITIREA PTG

v Principiul de masurare: M3surarea
distantei totale de |la suprafata
lacului pana la substrat (Fe =
Fier/Otel | NFe = Aluminiu).

~

CLASIFICAREA GROSIMILOR
& NIVEL DE RISC

< 80 um (Zona ROSIE - Risc Extrem): Panou
polisat agresiv in trecut. Interzis pasul de Cut
agresiv. Se permite doar Finish / Gloss.

80 -T10 um ( - Risc Mediu):

v Valori Nominale OEM (Fabric3): Lac subtire / OEM Japonez/Tesla. Se
90 - 140 pm(variatii specifice in recomanda maxim 1-Step bland (consum
functie de marca si panou). max. 2 pm).

v Cartografierea in 5 Puncte: Pentru . 10 - 150 pm (Zona VERDE - Siguranta):
fiecare panou se citesc 4 colturi + Grosime standard OEM. Se pot executa pasi
centru pentru a detecta variatiile de corectie cu monitorizare. 5

_ de grosime. y . >160 - 200+ um (Zona ALBASTRA -
Revopsire): Panou revopsit aftermarket. Lacul
e ~ poate fi extrem de moale sau variabil.
\ :
INSPECTIE PE ELEMENT 4 )
MANAGEMENTUL RISCULUI

v Calibrarea Aparatului: Verificarea & TAIERI LIMITA
PTG pe placutele de etalonare
sZi/ﬂI;?c)::ielr;cgsgj;t:rlafﬁia’ir:e| zlle. v Regula celor 25%: Nu se indeparteaza

v Confirmarea materialului panoului mai mult de 25% din grosimea estimata a
(Otel vs. Aluminiu vs. Ia.cului tranfparent. ,

Plastic/Carbon — PTG-ul standard v Risc de Strapungerg (Strike-Through): )
nu citeste plasticull). Apare |a trecerea prin Iggul transparentin

v Masurarea Muchiilor: Citirea baza de culoare (necesita r.e\./opswe).
valorilor 1a 2-3 em de v Comportament la Revppsm: Vopseaua
margini/muchii (unde lacul este cu aﬁgrmarket are deseori un strat de lac
20-30% mai subtire din fabrica). mai gros (60-80 um), dar duritate

v Inregistrarea in Fisa: Notarea \_ imprevizibila.
valorilor minime si maxime pentru
fiecare panou in Fisa de Intrare a
Masinii.

- ' J Sigur /

<Nivelu| 3

~ deRisc

Risc Extrem
(Doar Finish)

Risc Mediu

(1-Step/ Corectie Blanda)

80 -T110 pm *
=P

OEM Standard

/
zo

Revopsit
Aftermarket

-

-

Yy

Nu polisa niciodata 'orbeste'’! Masoarad intotdeauna inainte si dupa pasul de test. O citire
de 75 pm este un semnal de oprire instantanee pentru corectia mecanicd agresiva.

~

J




Protocolul Test Detailing
%pot&ContrquI 1
a

litatii (QA) isop= 73: |

4 N [ )
DEFINITIE & REGULA PROGRESIVITATII (LEAST .

v/ Scopul Test Spot-ului: G3sirea Test 1 (Combinare Blanda): Pad de spuma
celei mai putin agresive combinatii mediu/fin + Pasta 1-Step.
de pad si pasta care ofera nivelul Test 2 (Combinare Medie): Pad de spuma
dorit de corectie. hard sau Microfibra + Pasta 1-Step /

v Suprafata Standard: O zona Medium Cut (daca Test T nu a eliminat
reprezentativa de 40 X 40 cm defectele tinta).
izolata cu banda de mascare. Test 3 (Combinare Agresiva): Pad de Lana /

v Alegerea Panoului: Capota sau usa Microfibra + Pasta Heavy Cut (doar daca
soferului (zone plate, lacul este extrem de dur si permite PTG-ul).
reprezentative pentru starea
generala a vopselei).

N J -

4 )

PROTOCOLUL EXECUTIEI
PAS CU PAS

INSPECTIA OPTICA &
VALIDAREA QA

v Inspectie in Spectru Dual: Verificare Ia

o Izolarea Zonei: Limitarea lumina qalgé ($3000\text{K}$) pentru RIDS
oatratului de 40 X 40 cm pe Sila lumina rece ($6000\text{K}$) pentru
oanoul ales. micro-marring sau holograme.

e Prima Masuritoare PTG: v Standardul de Corectie 1-Step: Target

vizual de 70-85% eliminare defecte +

Inregistrarea grosimii initiale in 4

puncte din interiorul patratului. Clar.itate/luciu maxim (Gloss). ]
Preluarea & Lucrul: Primarea pad- v/ Validarea Combinatiei: Reteta aprobata

ului (4-5 picaturi) si executarea a 4 dev!ne standardul de lucru pentru intrequl g
treceri in cruce (Passes) cu viteza \ vehicul. ‘
constanta si presiune moderata.

pastei si degresarea suprafetei cu
IPA/PNS pentru eliminarea
uleiurilor de mascare.

A Doua Masuratoare PTG:
Verificarea consumului exact de lac
(1.5-2.5 pm ideal).

@ Aparitie Haze/Micro-
marring — Schimba

pe o combinatie mai

0 Degresarea Obligatorie: Stergerea
9 fina sau redu viteza.

- /

Ajustare: Corectie <60% —
~= — Creste duritatea pad-
ului (Nu presiunea).

Aprobat:,, Corectie >75%, claritate
impecabila, consum lac
<25um

MATRICEA DECIZIEI
(Semafor QA):
/

SFATUL EXPERTULUI

’ Nu incepe niciodata polisarea intregii masini fara un Test Spot degresat si
Inspectat cu lanterna LED! Economisesti ore de muncd si elimini riscul de a crea s

\_ holograme pe intreaga caroserie. ‘




Detailing

MASINI DE
& DE LUCRU

Sistemele de angrenare, selectia talpilor de
ghidaj si controlul dinamicii in procesul de
corectie.

OBIECTIV & SCOP

intelegerea diferentelor operationale dintre
masinile Orbitale (Dual Action), Excentrice cu
Antrenare Fortata si Rotative.
Selectarea echipamentului si a marimii
talpii de lucru (Backing Plate) in functie
de geometria panoului.

Maximizarea eficientei de tdiere si
finisare prin controlul corect al dinamicii masinii.

PARAMETRI TEHNICI

Orbita Dual Action (DA): curse intre Si
pentru finisaj curat, fara holograme.
Dimensiuni Talpi: (zone inguste), Q

(standard universal), 2
3

(suprafete mari).
LIMITE & TOLERANTE .

Turatii de Lucru: Taiere |a treptele 4-5
(aprox. ) si Finisare la
treptele 2-3 (aprox. ).

Este interzisa utilizarea talpilor
deteriorate sau deformate (provoaca

vibratii excesive).
Nu se folosesc masini rotative pe muchii

ascutite sau pe componente din plastic de
catre operatori neexperimentati.

Apasarea excesiva pe masinile DA cu L
cursa libera opreste rotatia talpii si
anuleaza taierea.

CONTROLUL CALITATI

‘w ‘L ‘W

Talpa este bine stransa si centrata pe
axul masinii.

Miscarea de rotatie si oscilatie este
fluida si constanta pe toata durata
trecerilor.

Marimea talpii este adaptata corect
la Iatimea si forma panoului de lucru.
Cablul de alimentare este trecut
peste umar pentru a nu atinge
vopseaua.

Masini: Orbitala mare (cursa ) si mini/stilo (cursa 3-
12 mm).

Talpi de ghidaj (Backing Plates): Nano / Stilo:

(1.2-2 inci) — zone foarte stramte si steme, Mini: (3
inci) — stalpi, bare protectie si curburi, Standard: (5

inci) — universala pentru 80% din caroserie, Mare:
(6 inci) — suprafete extinse si drepte.

Accesorii: Cheie schimbare talpa, saibe

distantare, antifoane si manusi nitril.

PROCEDURA PAS-CU-PAS

Inspectia Echipamentului: Verificarea cablului, a prinderii
Velcro de pe talpa si centrarea acesteia.
Alegerea Masinii: Selectarea masinii mari ( )

pentru panouri mari si a masinii mini ( ) pentru zone
complexe. Oo,
Pornirea Progresiva: Pozitionarea pad-ului pe panou e

inainte de pornirea masinii (Soft Start) pentru a preveni
imprastierea pastei.

Mentinerea Planaritatii: Pastrarea talpii cu
suprafata pentru a evita oprirea rotatiei la masinile DA.
Oprirea Curata: Taierea alimentarii in timp ce masina
este inca pe panou, ridicand-o doar dupa oprirea completa.

RISCURI & ERORI

Oprirea Rotatiei (Stalling): Apdsarea prea tare sau inclinarea
talpii face ca pad-ul doar sa vibreze, fara sa mai taie.
Supraincalzirea Talpii: Lucrul la turatii maxime timp
indelungat poate topi spuma pad-ului sau

adezivul Velcro.

Atingerea Panourilor Adiacente: Lipsa de

atentie la marginea talpii poate zgaria sau

arde elementele vecine nemascate.

RECOMANDARI

Traseaza o linie verticala cu un marker
negru pe marginea talpii de ghidaj: iti va
arata instant daca talpa se roteste sau
daca s-a oprit in miscare.

Curata regulat suprafata Velcro a talpii
de resturi de spuma sau scame pentru o
aderenta maxima si siguranta in lucru.

1STEP POLISH - DIAGNOZA, ECHIPAMENTELE SI MATERIALELE



Dinamica

-

v

v

N\

TIPURI DE ANGRENAJE
SI MISCARE

~

Rotativa (Direct Drive): Rotatie
pura pe un singur ax. Taiere extrem
de rapida, caldura mare, risc ridicat
de holograme.

Orbitala cu Antrenare Fortata
(Forced Rotation): Rotatie plus
oscilatie mecanica fixa. Nu se
opreste la presiune (fara Stalling),
taiere constanta.

Orbitala cu Cursa Libera (Random
Orbital / DA): Oscilatie plus rotatie
libera indusa de forta centrifuga.
Finisaj impecabil, siguranta

maxima pe lac. )

<« < < <

/
GHID DE SELECTIE PE
FORMA S| MATERIAL

~

Capote si Plafoane Late: Orbitala
de 15 mm sau 21 mm cu talpa de
125 mm sau 150 mm.

Bare de Protectie si Stalpi:
Orbitala mini cu orbita de 12 mm si
talpa de 75 mm.

Steme, Grile si Oglinzi: Masina
Nano sau Stilo cu orbita de 3 mm
sau 12 mm si talpa de 30-50 mm.
Componente din Plastic: Se
prefera masinile DA in defavoarea
celor Rotative pentru a evita
acumularea rapida de caldura.

ZONA / APLICATIE

Panouri Mari/ Drepte

)

TIP ECHIPAMENT RECOMANDAT

Orbitala DA (Orbita 15-21 mm)

Echipamentului

Detailing

Orbitelor, Balans —
& Selectia

- p
SOP: 8-1
N y

-

~

LUNGIMEA ORBITEI SI IMPACTUL
TEHNOLOGIC

Orbita Mica (3 mm - 8 mm): Taiere lent3,
control excelent pe suprafete mici, finisaj fin.
ldeala pentru masini mini si retusuri.

Orbita Medie (12 mm - 15 mm): Balansul
perfect intre taiere si finisare. Standardul din
Industrie pentru lucrul zilnic (1-Step).

Orbita Mare (21 mm): Acoperire masiva per
trecere, talere agresiva pe panouri plate, dar
vibratii mai mari pe zone curbate.

\_

~

J

PROTOCOLUL DE
CALIBRARE SI BALANS

Potrivirea Talpii cu Masina: Utilizarea
exclusiva a greutatii de talpa proiectata de
producator pentru modelul respectiv.
Centrarea Perfecta a Pad-ului: Montarea pad-
ului exact pe centrul talpii. Un decalaj de doar
2 milimetri creeaza vibratii masive.

Reglajul prin Saibe (Washers): Adaugarea
unei saibe intre ax si talpa doar daca este
necesar pentru eliminarea frecarii de carcasa
de protectie.

Verificarea la Liber: Pornirea masinii in aer Ia
treapta 1 pentru a confirma lipsa oscilatiilor
anormale inainte de punerea pe vopsea.

J

MATRICE DE DECIZIE:
COMPATIBILITATE ECHIPAMENTE

T
B

Finisaj 100% l

FINISAJ

Finisaj 100%

NIVEL RISC

Risc Scazut

-

Zone Curbate / Stalpi Orbitala Mini (Orbita 12 mm) Risc Scazut

Corectie Substructura / Aluminiu Antrenare Fortata Risc Mediu Finisaj 85%

Corectie Severa / Wetsanding Rotativa Risc Ridicat Necesita Pas 2 l

\
SFATUL EXPERTULUI

’ Alege intotdeauna masina in functie de geometria panoului, nu de viteza cu care
vrei sa termini! O orbitala de 15 mm pe o talpd de 125 mm rdmdane cea mai sigurd si
versatila unealta din atelier. y,

N\




Tehnicade

Presiune
Turatii

/
CONTROLUL UNGHIULUI SI
PLANARITATEA

v/ Regula Paralelei: Talpa de ghidaj
trebuie sa fie 100% plana pe
suprafata panoului in fiecare
secunda de lucru.

Inclinarea Defectuoasa (Riding on
Edge): Inclinarea masinii pe
Mmargine concentreaza toata
caldura pe o suprafata minuscula,
riscand arderi instantanee de lac.
Lucrul pe Curburi: Ajustarea
pozitiel corpului astfel incat pad-ul
sa urmeze linia naturala a
caroseriei fara a pierde contactul

~

v

Lucru, Unghiuril,

Detailing

SOP: 8-2
N p

complet.

N\

/
_ MANAGEMENTUL _
CALDURII PE SUPRAFATA

v Monitorizarea Thermala: Lacul
Nnu trebuie sa depaseasca 50-60
grade Celsius in timpul polisarii
(cald la atingerea cu manaGoalg,
Nnu flerbinte).
Impactul pe Substrat de Plastic:
Plasticele (bare de protectie) retin
caldura mai mult decat metalul si
se pot deforma sau exfolia rapid.
v Timpul de Racire: Alternarea
sectiunilor de lucru pentru a
permite panourilor calde sa se

J
~N

v

raceasca natural intre pasi.

o

Faza Lucru Turatie (Viteza)

Pas Taiere (Cut) Treapta 4 -5

Pas Mediu (1-Step) Treapta 4

Pas Finisare (Gloss) Treapta2-3

\
MANAGEMENTUL PRESIUNII
(DOWNWARD FORCE)

Presiunea de Taiere (Cut): Apasare moderata
(aprox. 3-5 kg) pe capul masinii pentru a
permite abrazivilor sa muste din lac.
Presiunea de Finisare (Finish): Doar
greutatea masinii (0 kg apasare adaugata) pe
ultimele 2 treceri pentru claritate maxima.
Monitorizarea Rotatiei: Reducerea presiunii
daca se observa incetinirea sau oprirea
rotatiei talpii la masinile DA.

J

~

N\

~

VITEZA DE LUCRU S| VITEZA
DE DEPLASARE

Setarea Turatiilor (OPM/RPM): Treptele 4-5
pentru taiere agresiva | Treptele 2-3 pentru
raspandirea pastei si finisaj final.

Viteza de Deplasare pe Panou (Arm Speed):
Miscare lenta si controlata de 2.5 panala s
centimetri pe secunda.

Suprapunerea Trecerilor (Overlap): Fiecare
trecere noua trebuie sa suprapuna trecerea
anterioara cu 50% pentru o acoperire
uniforma.

Modelul in Cruce (Cross-Hatch Pattern):
Lucru stanga-dreapta urmat imediat de sus-
jos in interiorul aceleiasi sectiuni.

J

Presiune (Forta)

Medie (3 - 5 kg)
Usoara (1 - 2 kg)

Zero (Greutate masina)

‘-~

(\ MATRICE DE LUCRU:
TURATIE vs PRESIUNE vs VITEZA

Viteza Mana & Treceri

Lentd (2.5 cm/sec) - 4 Treceri
Medie (4 cm/sec) - 4 Treceri

Medie (5 cm/sec) - 2 Treceri

-

N\

\
SFATUL EXPERTULUI
’ Lasati masina si abrazivul sa faca treaba! Apdsarea excesiva nu inlocuieste o
combinatie gresitd de pad si pastq, ci doar genereaza caldurad inutila si opreste
rotatia talpii. )




Mentenanta
Echipamentelor
&Inspectia

Tehnica

-

o

INSPECTIA ZILNICA (PRE-

OPERATION CHECK)

Verificarea Cablului: Inspectie
vizuala si tactila a cablului de
alimentare pentru taieturi,
crapaturi sau fire expuse.
Starea Velcroului: Verificarea

aderentei carligelor de pe talpa de
ghidaj. Daca suprafata este tocita

sau arsa, talpa se inlocuieste
imediat.

Strangerea Talpii: Verificarea
strangerii surubului central de

v

fixare cu cheia dedicata inainte de

prima pornire.

Detailing

- p
sop: 8.3
N y

-

v

)
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v
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PROTOCOLUL DE
DEPOZITARE SI TRANSPORT

v Rularea Corecta a Cablului:

Rularea cablului in bucle largi
(metoda Over-Under). Este strict
interzisa infasurarea stransa in
jurul corpului masinii.

v Pozitia de Stocare: Asezarea

masinii pe suport dedicat de
perete sau in geanta cu talpa
orientata in sus, fara presiune pe
spuma.

Protectia la Umiditate: Stocarea
echipamentelor in mediu uscat,
ferit de praf, chimicale agresive si
temperaturi extreme.

~

~

CURATAREA S| IGIENIZAREA
POST-LUCRU

Deprafuirea Carcasei: Suflarea aerului
comprimat prin grilele de ventilatie ale
motorului pentru eliminarea pulberii de polish.
Curatarea Talpii: Indepartarea resturilor de
pasta uscata si adeziv de pe margine folosind o
perie moale din nailon si Alcool 1zopropilic
(IPA).

Stergerea Cablului: Curatarea cablului cu o
laveta din microfibra umezita in degresant si
rularea lui lejera (fara strangulare).

/

J

( )  Saptamanal

Suflare fante aer
motor cu presiune

Zilnic
(final de shift)

Verificare strangere
surub central talpa

N\

~

MENTENANTA PERIODICA SI
SCHIMBUL DE CONSUMABILE

Inspectarea Periilor de Carbune (Carbon
Brushes): Verificarea uzurii la fiecare 100 ore
de functionare (schimbare daca lungimea
scade sub 5 mm).

Ungerea Angrenajului Excentric:
Inspectarea si reimprospatarea vaselinei
sintetice din capul mecanic la fiecare 6 luni.
Inlocuirea Talpii de Ghidaj: Schimbarea
preventiva a talpii la fiecare 6-12 luni sau la
primul semn de dezechilibru vizibil.
Testul de Rotatie in Gol: Verificarea
vibratiilor neobisnuite sau a
zgomotelor metalice |a viteza
maxima timp de 10 secunde.

Ul

Curatare adeziv/scame
de pe talpa Velcro

Inspectie tactila cablu
de alimentare

CHECKLIST & FRECVENTA
MENTENANTA PREVENTIVA

Rulare lejera cablu Prevenire

(metoda Over-Under) rupere cablu electric.’
Prevenire
desprindere talpa in
sarcina de lucru.

Test de balans si
vibratii la liber

-

-

Lunar/ Inspectie uzurd periide Inlocuire preventiva Inspectie si gresare wame.  Mentinere cuplu
. . o ’ . o C . L . ammm CONstant sl prevenire
Trimestrial carbune (min.5 mm) talpa de ghidaj tocita angrenaj excentric avarii mecanice.
SFATUL EXPERTULUI
’ O masina neintretinuta corect creeaza vibratii scapate de sub control, oboseste
operatorul si poate strica un panou intreag. Mentenanta de 3 minute la finalul zilei ii
dubleaza durata de viata! y.

supraincalzire motor si



Detailing

PAD-URI &
ABRAZIVE

Clasificarea suporturilor de polisat, dinamica
spumei si selectia abrazivilor pentru corectie
eficienta.

OBIECTIV & SCOP

intelegerea diferentelor dintre suporturile de polisat

ECHIPAMENTE & PROTECTIE

Pad-uri din Spuma Poliuretanica: Duritati variate
(Hard/Cut, Medium/Polishing, Soft/Finish).

Pad-uri din Microfibra si Lana: Microfibra de
taiere/finisare si Lana naturalad sau sintetica.

abrazivitate al pastei pentru a obtine taierea Accesorii curatare: Perie din nailon pentru

sau finisajul dorit. pad-uri, pistol de aer comprimat (Tornador/ <
Prevenirea supraincalzirii si a degradarii premature Air Nozzle) si aeroterma/suflanta.

a consumabilelor in timpul procesului de corectie. Protectie: Masca de protectie respiratorie (impotriva
pulberilor fin divizate) si manusi din nitril.

( , , ) si comportamentul
lor pe lac.
Potrivirea duritatii pad-ului cu nivelul de

PARAMETRI TEHNICI -
PROCEDURA PAS-CU-PAS
Structura Spuma: Celula deschisa (racire

superioara, elasticitate) vs Celula inchisa (taiere 1 Primarea Pad-ului (Priming): Aplicarea a 4-5 picaturi de o
mai ferma, mentine pasta pe suprafata). pasta si distribuirea uniforma pe intreaga suprafata )
Dimensiuni Pad-uri: (1.4 inci), (3 2 a pad-ului uscat.
inci), (5inci) si (6 inci) — potrivite Aplicarea de Lucru: Adaugarea a de marimea
pe talpile de ghidaj corespunzatoare. , unui bob de mazare pentru sectiunile ulterioare de lucru.
Capacitate de Taiere: Lana (Taiere Extrema: 3 » Curatarea dupa Fiecare Trecere: Suflarea pad-ului cu aer
) | Microfibra (Taiere Medie-Mare: comprimat sau perierea lui dupa fiecare sectiune de
) | Spuma (Taiere Controlata: ). finalizata.

4 » Schimbarea Preventiva: a pad-ului cu unul proaspat dupa

2-3 panouri de lucru pentru a evita saturarea termica.

LINITE & TOLERANTE 5 » Spalarea Post-Lucru: a pad-urilor la finalul zilei cu detergent

dedicat si apa calda, urmata de uscare cu fata in jos.

Se interzice utilizarea pad-urilor saturate cu
pasta uscata sau incarcate cu reziduuri de

lac taiat.
Nu se aplica presiune excesiva pe pad-urile

de microfibra (fibrele se culca la nivelul
spumei si isi pierd capacitatea de taiere).

RISCURI & ERORI

Delaminarea Velcroului: Supraincalzirea pad-ului duce la
topirea adezivului dintre spuma si stratul de prindere Velcro.

(9%

Efectul de Haze / Micro-marring: Utilizarea unui paa ana

Nu se spala pad-urile in masina de L
spalat cu balsam de rufe sau
detergenti agresivi cu solventi. finisare cu spuma fin

‘L ‘W

sau microfibra pe un lac moale fara un pas ulterior ¢=

Colmatarea Pad-ului: Ne curatarea pad-ului intre *
duce la acumulare de pasta uscata care poate zgaria e
vopseaua. ‘

.‘

CONTROLUL CALITATI

Pad-ul este centrat perfect pe talpa
de ghidaj (fara dezechilibru vizual).
Spuma pad-ului este elastica si nu
prezinta crapaturi, rupturi sau
deformari termice la centru.
Suprafata de lucru a pad-ului este
curata si uniforrm amorsata cu pasta.
Pad-ul se roteste liber fara a

arunca stropi de pasta la pornire.

RECOMANDARI

-~ Regula Schimbului: Foloseste cel putin -uri
Q din aceeasi categorie pentru corectia unei masini
intregi; un pad cald si saturat isi pierde peste

din eficienta.
-~ Depoziteaza pad-urile curate in pungi
Q\ zip-lock separate pe culori si niveluri de abrazivitate
pentru a preveni contaminarea incrucisata cu praf.

1STEP POLISH - DIAGNOZA, ECHIPAMENTELE SI MATERIALELE



muma VS

crofibravs

Lana
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PAD-URILE DIN SPUMA
POLIURETANICA

v Compozitie: Structura celulara
(deschisa sau inchisa) cu niveluri
calibrate de duritate si

v Caracteristici: Taiere progresiva,
flexibilitate excelenta pe linii

(celula deschisa).
v Aplicatie Ideala: Pasul de finisare
(Gloss), polisare 1-Step si corectie \_

v Pad-uri Microfibra: Mii de fibre textile atasate

compresibilitate. 4

curbate, disipare buna a caldurii v

[ ] [ ] { ] \
PAD-URILE DIN MICROFIBRA
SI LANA

pe un interfata de spuma. Ofera taiere mare
fara a lasa urme adanci.

Pad-uri Lana (Naturala / Sintetica):
Abrazivitatea suprema. Taie rapid zgarieturile
adanci (P1500-P2000), dar genereaza caldura
si holograme.

Aplicatie Ideala: Taiere severa (Heavy Cut) pe
lacuri dure (Grupul VAG, BMW, Mercedes-
Benz) sau dupa wetsanding. )

medie pe lacuri moi si medii.
e

~

-

~

ROTATIA PAD-URILOR &
MANAGEMENTUL

SATURARII TERMICE

v/ Saturarea cu Pasta: Un pad
imbibat cu pasta uscata devine
ineficient si incepe sa creeze micro-
zgarieturi.

v Acumularea de Caldura:
Temperatura ridicata in spatele
pad-ului topeste adezivul Velcro
(delaminare) si inmoaie spuma.

v/ Regula de Rotire: Schimbarea pad-
ului cu unul nou, rece si uscat, dupa

\
PROTOCOLUL DE AMORSARE SI
CURATARE INTERMEDIARA

Amorsarea Initiala (Priming): Acoperirea
subtire a intregii fete a pad-ului cu pasta
pentru a activa toate fibrele/spuma.

Ciclu de Lucru: Executarea sectiunii de

40 X 40 cm conform parametrilor stabiliti |a
Test Spot.

Curatarea cu Aer Comprimat: Suflarea pad-
ului la 4-6 bar de la centru spre exterior dupa
fiecare trecere.

Perierea Fibrelor: Utilizarea periei din nailon
pe pad-urile de lana/microfibra pentru
depresarea si ridicarea fibrelor culcate.

flecare 2 panouri lucrate.
\_ b Y,

MATRICE TRIPLA: COMPARATIV MATERIALE PAD

Material Pad Nivel Taiere Calitate Finisaj
Spuma (Foam) 3-7/10 9-10/10
Microfibra (MF) 7-9/10 7-8/10
Lana (Wool) 9-10/10 4-6/10

Risc Holograme
Minim ‘
Scazut

Ridicat @

Aplicatie Recomandata

Corectie Medie, 1-Step
& Pasul Final de Gloss

Taiere Rapida / Heavy Cut
pe Lacuri Dure

Taiere Extrema, Defecte
Severe & Wetsanding

[

SFATUL EXPERTULUI

N\

S

Microfibra si IGna taie prin actiunea mecanica a fibrelor, pe caGnd spuma taie prin
densitatea materialului. Nu incerca niciodatd sa finisezi un lac moale cu un pad de
microfibrag; finisajul suprem se obtine intotdeauna cu spuma fina!

J




Tehnologia

PastelordePolisat

(DAT vs SMAT)

4 )

TEHNOLOGIA DAT
(DIMINISHING ABRASIVE

TECHNOLOGY)

Mecanism: Particulele abrazive
mari se sparg si se faramiteaza
treptat in particule din ce in ce mai
mici in timpul procesului de
polisare.

Comportament: incepe cu taiere
agresiva si trece automat spre
finisaj fin pe masura ce ciclul de
lucru inainteaza.

Regula de Aur: Ciclul de lucru
trebuie finalizat complet; oprirea
prematura lasa abrazivi nesparti
care pot crea zgarieturi fine.

LUBREFIANTI, SOLVENTI SI
INCARCAREA CU PULBERE

v Compozitia Pastelor: Amestec de
abrazivi, ap3a, solventi si uleiuri de
lubrefiere pentru suspendarea
particulelor.

v Prafuirea (Dusting): Se produce
cand paste uscate sunt lucrate
prea mult timp sau la turatii
excesiv de mari.

v Efectul de Mascare (Filling):
Uleiurile din pasta pot umple
temporar zgarieturile fine; este
obligatorie degresarea cu Alcool
Izopropilic (IPA) pentru inspectie

N\
-

~

Detailing
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SOP: 9-2
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TEHNOLOGIA SMAT (SUPER MICRO
ABRASIVE TECHNOLOGY)

v Mecanism: Particule abrazive microscopice,
extrem de dure si uniforme, care nu isi
modifica dimensiunea sau forma in timpul
lucrului.

Comportament: Ofera taiere constanta si
rapida de la prima pana la ultima trecere,
indiferent de durata ciclului.

Avantaj: Flexibilitate maxima; operatorul
poate opri lucrul in orice moment fara riscul
de a lasa abrazivi neprelucrati pe suprafata.

v

v

~

J

-

CLASIFICAREA PASTELOR PE
NIVELURI DE ABRAZIVITATE

Pasta de Taiere Severa (Heavy Cut

P2000) si semne de wetsanding.

Pasta Medie (Medium Cut / Polish):
Corecteaza defecte medii, oxizi si urme
spalatorie (1-Step).

Pasta de Finisare (Ultra Fine / Finish):

imaginii (DOI) si ofera luciu maxim.

usoara, finisaj si protectie sintetica sau ceara
aplicate intr-un singur pas.

Compound): Elimina zgarieturi adanci (P1500-

Indeparteaza hologramele, amplifica claritatea

Paste AIO (All-In-One / Cleaner Wax): Taiere

~

—

v]

MATRICE COMPARATIVA:

ﬂ

\_ reala. ) l TEHNOLOGIE DAT vs SMAT
Tehnologie Ciclu de Lucru Comportament Taiere Ca!_ Finisaj Control & Flexibilitate
DAT (Abrazivi Fix (Trebuie Descrescatoare < elent/ ) Necesita = |
Diminuabili) completat integral) (Mare Fina) { Claritate Maximg experienta si timp
SMAT (Micro Flexibil (Se poate Constanta pe = ' Rapid, simplu si
Abraziﬁ/i Stabili) opri oriééndp) R S @arte Buna prepdictibil DI

4 )
SFATUL EXPERTULUI

’ Pastele SMAT iti oferad vitezd si control pe lacurile dure moderne, in timp ce tehnologia
DAT ofera cel mai clar finisaj de tip oglinda pe lacurile moi sau sensibile. Alege
\ tehnologia in functie de raspunsul lacului la Test Spot! y




Pregatirea,
Amorsarea &

Mentenanta Pad-urilor

Detailing
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SOP: 9-3
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PROTOCOLUL DE AMORSARE
(PRIMING PROCEDURE)

Amorsarea Initiala (Pad Uscat):
Aplicarea unei cantitati suficiente
de pasta pe toata suprafata de
lucru a pad-ului (spuma, microfibra
sau lana) siintinderea ei manuala
sau la turatie minima.

v Obiectiv: Lubrifierea 100% a
fibrelor sau spumei inainte de
atingerea lacului pentru a preveni
zgarierea uscata (Dry Buffing).

-

v Tehnica de Suflare cu Aer Comprimat:

<

~

CURATAREA INTERMEDIARA iN
TIMPUL LUCRULUI

Curatarea pad-ului la o presiune de 4-5 bar
dupa fiecare sectiune lucrata, de la centru

spre exterior.

Perierea Fibrelor: Utilizarea periei moale din
nailon pentru decompactarea spumei sau
ridicarea fibrelor de Iana si microfibra.
Eliminarea Reziduurilor: Indepartarea pastei
uscate si a lacului taiat previne colmatarea
pad-ului si reaparitia zgarieturilor fine. )

v Incarcarea de Lucru (Re-loading):

~

Adaugarea a doar 3-4 picaturi mici
(de marimea unui bob de mazare)
pentru sectiunile urmatoare de

\_ lucru. )
4 )

USCAREA, INSPECTAREA SIi
DEPOZITAREA

v Uscarea Corecta: Asezarea pad-
urilor pe un gratar de uscare, cu
suprafata Velcro orientata in sus
(pentru a preveni scurgerea apei in
adeziv).

Inspectia de Calitate: Verificarea
elasticitatii spumei, a stratului
Velcro siinlaturarea pad-urilor
delaminate sau deformate termic.

~

PROTOCOLUL DE SPALARE SI
CURATARE PROFUNDA

Inmuierea Trecuta: Inundarea pad-ului folosit
in apa calda cu detergent special pentru pad-
uri (Pad Cleaner) sau degresant diluat.
Agitarea Manuala: Framantarea usoara a
spumei cu degetele dinspre centru spre
margini. Este interzisa stoarcerea prin rasucire
(distruge structura celulara).

Clatirea Abundenta: Spalarea sub jet de apa
pana cand apa evacuata este 100% curata si
fara spuma de detergent.

Centrifugarea / Extragerea Apei: Rotirea
scurta a pad-ului pe masina in interiorul unei
galeti goale pentru eliminarea apei de
suprafata. )

v Depozitarea Sterila: Pastrarea -
pad-urilor uscate in pungi zip-lock
sau cutii din plastic inchise, ferite

FLUX TEHNOLOGIC:

\_ de praf si contaminanti. )

Etapa Ciclul de Viata Actiuni Cheie (SOP)

%

CICLULDE VIA]'A Sl INGRIJIREA PAD-ULUI

Rezultat Asteptat / Risc Prevenit
Prevenire zgariere uscata (Dry Buffing) si
activare totala a abrazivilor.

Taiere constanta, zero acumulare de pasta
uscata si protectie anti-supraincalzire.

Pastrare elasticitate spuma si prevenire
delaminare strat Velcro.

0 Pregatire - Amorsare 100% a suprafetei la uscat
(Priming) - 4-5 picaturi initiale distribuite uniform
- Doar 3 picaturi mici re-load pe sectiune
Exploatare . Curatare cu aer comprimat dupa fiecare pas
(Lucru) A _ !
- Rotire/Schimbare pad la 2 panouri
- Inmuiere in detergent special de pad-uri
0 Regenerare - Agitare manuala (fara stoarcere prin rasucire)
(Post-Lucru)

- Uscare pe gratar cu spuma in jos

/
SFATUL EXPERTULUI

\_ de indata ce devine cald!

Un pad curat taie rapid si finiseaza impecabil. Un pad colmatat cu pasta uscata doar
genereaza caldurd si creeaza defecte noi. Curdata pad-ul dupd fiecare trecere si schimba-/

J




MODUL 2

POLISH 1-STEP

CORECTIE & FINISARE ACUM ESTE MOMENTUL

SA PROTEJEZI SI

SA SIGILEZ
URMEAZA:
Sigilam si protejam lucrarea pentru a pastra
luciy, claritate si rezistenta in timp.
Protectia corecta prelungeste rezultatul
si oferd intretinere usoara. —
-.-._"_..,-' #‘
—

# rﬂﬂ
E‘f&f}?
9
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FLUXUL DE LUCRU - PROTECTIE & SIGILARE

3

Al CORECTAT DEFECTELE.
Al OBTINUT CLARITATEA.

MODUL 3

PROTECTIE & SIGILARE
DE LUNGA DURATA

CE VEI INVATA
iN MODULUL 3

Y -
¥

L/ PREGATIRE FINALA

Curatarea reziduurilor de polish

si verificarea suprafetei inainte

de protectie.
02
PROTECTIE CERAMICA / SEALANT
Aplicarea corecta a protectiei ceramice

sau a sealantului pentru un strat
rezistent si hidrofob.

03
TIMP DE INTARIRE (CURING)

Respectarea timpului de intarire
si a conditiilor de polimerizare
pentru performanta maxima.

04

CONTROL FINAL

Verificarea uniformitatii, a luciului

si a hidrofobicitatii pentru un rezultat
perfect si durabil.

) > > 4 Y

PREGATIRE APLICARE TIMP DE STERGERE CONTROL PROTECTIE
SUPRAFATA PROTECTIE INTARIRE & POLISARE FINAL ACTIVATA
Degresare finala Aplicare uniforma in panouri Respectarea timpului  Stergere usoard cu microfibrd  Verificare vizuala sub lumina Rezultat durabil,

& Inspectie mici, cu miscari in cruce de curing de calitate premium si test hidrofobic stralucire 51 protectie

PROTECTIA CORECTA NU ESTE
DOAR UN PAS FINAL.

SA PROTEJEZI SUPRAFATA IN MOD CORECT,
SA PRELUNGEST! REZULTATUL SI SA OFERI
CLIENTULUI UN FINISH CARE RAMANE IN TIMP.



Blueprint

FIZICA TAIERII &
DINAMICA DE
LUCRU PE PANOU

Relatia dintre presiunea exercitata, viteza de
deplasare, frecarea mecanica si vectorii de
miscare in corectia lacului.

OBIECTIV & SCOP ECHIPAMENTE & PROTECTIE

v Intelegerea principiilor fizice care guverneaza v Echipamente: Masina de polisat (DA / Rotativa), pad-uri
taierea stratului de lac (frecare, abraziune, generare adecvate pasului de taiere, pasta abraziva calibrata.
de caldura). v Instrumente de masura: Termometru cu infrarosu

(pyrometer) pentru monitorizarea temperaturii
panoului.

v| Protectie personala: Ochelari de protectie,
manusi din nitril, protectie antifonica si

v Stapanirea dinamicii de deplasare a masinii pe
panou pentru o indepartare uniforma a defectelor.
v Standardizarea vectorilor de miscare pentru
eliminarea urmelor neuniforme si maximizarea
9 eficientei per sectiune.

\ masca pentru pulberi. y

PARAMETRI TEHNICI

v Suprafata Standard de Lucru: Sectiune G) Delimitarea Sectiunii: Identificarea si delimitarea vizuala a
delimitata de 40x40 cm (maxim 6x suprafata unei zone de lucru de 40x40 cm.
v talpiide 125 mm). @) Distributia Pastei: Setarea masinii pe treapta 1-2 si
Viteza de Deplasare a Bratului (Arm Speed): intinderea rapida a pastei pe toata sectiunea (5-10 secunde).
2.5 cm/secunda (pas taiere) panala s @ Executarea Pass-ului de Taiere: Setarea turatiei de lucru
v cm/secund (pas finisare). (treapta 4-5) si aplicarea presiunii moderate pe directie '.
Suprapunerea Pasului (Overlap): 50% din orizontala.
latimea pad-ului intre trecerile paralele. @ Schimbarea Vectorului: Executarea imediata a trecerilor
pe directie verticala (modelul in cruce / cross-hatch).
@ Pasul de Relaxare: Ultimele 1-2 treceri se efectueaza
cu reducerea presiunii la zero pentru minimizarea
S micro-zgarieturilor,

v Nu se depaseste suprafata standard de
40x40 cm intr-un singur ciclu de lucru.

v Se interzice deplasarea rapida a masinii
pe panou (Arm speed peste 5 cm/sec

anuleaza capacitatea de taiere).

v Nu se continua lucrul daca pasta s-a

uscat complet pe panou (risc mare de
generare de maracini si zgarieturi).

RISCURI & ERORI

Miscare Neuniforma: Trecerea necalibrata duce la zone cu
taiere neuniforma (patchy cut) si diferente de claritate.
Presiune Excesiva pe Margini: inclinarea masinii exercit3
forta pe muchia pad-ului, riscand strapungerea

lacului (burn-through).

Supragenerarea de Caldura: Frecarea prelungita

fara pauze de racire duce la inmuierea lacului si
aglomerarea abrazivilor. ‘

.‘

v| Sectiunea de lucru este delimitata strict la
40x40 cm.

v Trecerile sunt executate intr-un pattern in -~ Regula Ritmului: Mentine o numaratoare
cruce perfect paralel, cu suprapunere ’Q\ mentald constantd pentru a garanta ca fiecare

de 50%.
v Deplasarea bratului este constanta si
ritmata (fara smucituri sau accelerari).
v Suprafata ramane lubrifiata pe toata
durata ciclului de lucru.

sectiune primeste exact acelasi numar de treceri si
acelasi timp de expunere mecanica.
~~ Controleaza masina din ghidajul umerilor si al
Q bazinului, nu doar din incheieturile mainilor,
pentru a mentine o presiune constanta pe
panourile verticale.

AN

1STEP POLISH - TEHNICA OPERATIONALA DE CORECITIE & FINISH




Deplasare & Vectori

de

Iscare

Pro Blueprint

Presiune, Vitezade o

5o 10.1

CONTROLUL PRESIUNII SI
DINAMICA FORTEI

(DOWNWARD FORCE)

Presiunea de Taiere (Cut):
Apasare moderata (aprox. 3-5 kg)

abrazivul sa interactioneze cu
defectele din lac.

v Presiunea de Finisare (Finish): v
Reducerea la greutatea proprie a
masinii (0 kg apasare adaugata) pe
ultimele 2 treceri pentru eliminarea \_

~

VITEZA DE DEPLASARE A
BRATULUI (ARM SPEED)

v Viteza de Taiere: Deplasare foarte lenta (2.5
cm/secunda) pentru a oferi abrazivilor timpul
necesar sa taie adancimea zgarieturii.

pe capul masinii pentru a forta v Viteza de Finisare: Deplasare medie-rapida

(4-5 cm/secunda) pentru a uniformiza
claritatea si luciu fara incalzire inutila.
Ritmicitate: Viteza trebuie sa ramana
constanta pe tot parcursul sectiunii;
accelerarea brusca lasa defecte necorectate.

J

micro-marring-ului.

v Echilibrul de Lucru: Presiunea 4
trebuie aplicata perpendicular pe
suprafata; apasarea dezechilibrata

\_ opreste rotatia talpii la masinile DAj

|y

CORELAREA TURATIEI CU
FAZA DE LUCRU e

v Turatia de intindere (Treapta 1-2):
Raspandirea rapida a pastei pe e
suprafata timp de 5-10 secunde.

v Turatia de Taiere (Treapta 4-5):
Maximul de opm/rpm recomandat o
pentru activarea abraziunii si
corectia rapida a defectelor.

-

\

VECTORII DE MISCARE &
PATTERN-UL DE ACOPERIRE

Modelul in Cruce (Cross-Hatch): Executarea
setului de treceri stanga-dreapta, urmat
Imediat de treceri sus-jos.

Suprapunerea de 50% (Overlap): Fiecare
trecere noua suprapune trecerea anterioara
CuU jumatate din diametrul pad-ului.
Pastrarea Limitelor: Lucrul se executa strict
in interiorul sectiunii delimitate de 40x40 cm,
fara a depasi marginile in timpul ciclului.
lesirea din Sectiune: Masina se opreste
complet inainte de a fi ridicata de pe panou
pentru a preveni aruncarea pastei (splatter).

J

v Turatia de Finisare (Treapta 3): -
Turatie medie pentru pasul final,

asigurand un control termic optim 7 MATRICE OPERATIONALA:
. . . ! o
\_ Si luciu maxim. ) I VECTORI, PRESIUNE SI VITEZA
Pas de Lucru Presiune (Apasare) Viteza Brat (Arm Speed) Turatie Masina Overlap (Suprapunere) Pattern & Treceri
'(I'Héle%@ Cut) Medie (3 - 5 kg) Lentd (2.5 cm/sec) Treapta 4 -5 50% din pad 4 Treceri (Cruce)
ﬁf’s"écg)ie Medie coar5 (1-2kg) Medie (3 - 4 cm/sec)  Treapta 4 50% din pad 4 Treceri (Cruce)
FFlmiss?\r?Gloss) Zero (Greutate propriu)  Rapida (5 cm/sec) Treapta 2 - 3 50% din pad 2 Treceri (Cruce)

/
SFATUL EXPERTULUI

trecere!

’ ’ Constanta este cheia in polisare! Daca schimbi viteza bratului sau presiunea la jumdtatea

panoului, vei obtine un finisaj neuniform. Mentine acelasi ritm de la prima panad la ultima

J




Controlul

Lucrul
Curbate

4 )
TERMODINAMICA LACULUI &
MANAGEMENTUL CALDURII

v Gama Optima de Lucru:
Temperatura suprafetei in timpul
polisarii trebuie mentinuta intre
40°C si 50°C.

v~ Riscul de Supraincalzire (Peste
60°C): Lacul se inmoaie excesiy,
devine "gumos" (sticky paint), iar
abrazivul se ingroapa in el in loc sa
tale, creand micro-zgarieturi
adanci.

v/ Monitorizarea: Verificarea tactild
continua cu spatele palmei sau
masurarea precisa cu pirometrul

pe Zone Sop 10.2/

Blueprint

Temperaturii & ) SN

4 )
TEHNICA DE LUCRU PE ZONE .
CURBATE SI EDGE-ING

v/ Urmarirea Conturului: Pastrarea permanentd
a talpii masinii paralela cu planul local al
caroseriei pentru a preveni oprirea rotatiei
(stalling) la masinile DA.

v Tehnica Edge-ing (Ridicarea pe Muchie):
Permisa EXCLUSIV pe masini rotative de catre
operatori avansati; pe masini DA este interzisa
inclinarea talpii.

v~ Alegerea Talpii: Trecerea la o talpa/pad de
dimensiune mica (75 mm /3 inci) pentru linii

cu infrarosu. y

-

~

\

PREVENIREA SI GESTIONAREA
STRAPUNGERILOR (BURN-

THROUGH)

v Zone de Risc Maxim: Margini
ascutite, muchii ale usilor, linii de
pressed-body, colturi si zone din
apropierea chederelor.

v Masura Preventiva 1. Protejarea
muchiilor cu banda de mascare
subtire (Tesa/3M) in timpul pasului
agresiv de taiere.

v Masura Preventiva 2: Fara apasare
pe muchii; trecerea peste o muchie
se face folosind doar greutatea
mMasinii si viteza mai mare de

\_ deplasare. )
Substrat / Zona Temp. Maxima Admisa
Elemente Metalice 50°C — 55°C

(Capota, Plafon, Usi)

Elemente Plastic o .
(Bare, Eleroane, Oglinzi) 40°C - 45°C

Muchii & Margi

i o~ _ /(0
Ascutite (Edges? Lines) 35°C-40°C

\_ de design pronuntate, stalpi si zone inguste. y

CORECTIA PE ELEMENTELE
DIN PLASTIC VS METAL

Transferul Termic pe Metal: Otelul si
aluminiul disipa caldura rapid pe suprafata,
permitand cicluri de lucru usor mai lungi.
Sensibilitatea Plasticului (Bare, Eleroane):
Plasticul nu conduce caldura, acumuland-o
local in stratul de lac; riscul de exfoliere sau
ardere este de 3 ori mai mare.

Ajustarea Parametrilor pe Plastic:

e Reducerea presiunii cu 50%, scaderea turatiei
cu 1 treapta si reducerea timpului de lucru pe
sectiune.

f .1'

MATRICE DE SIGURANTA:
|\/| SUBSTRAT, TEMPERATURA SIRISC ~ 4

4 )

Risc Strapungere Masura Preventiva & Tehnica
< : Racire naturala intre treceri;
Scdzut / Mediu conductibilitate termica buna.
Ridicat Reducere presiune 50%, turatie mai
mica, utilizare pad-uri mici.
VL Mascare cu banda subtire; trecere
Extrem Err . o *
rapida fara presiune adaugata.

4 )
SFATUL EXPERTULUI
Plasticul nu iarta! Caldura generata pe o bara de protectie ramane blocatd la suprafata.
’ Daca simti caroseria calda la atingere, opreste-te si muta-te pe un alt panou padna cand
\_ zona se raceste complet! )




Pro Blueprint

Corectia pe P

ElementeSensibile | R
& PianoBlack \sop=10.3/ .

4 N )

SPECIFICUL SUBSTRATULUI SELECTIA COMBO-ULUI .
SENSIBILE
] . . v Taiere Usoara (Light Cut): Pad-uri ultra-fine
v Plastic Policarbonat (Piano din spuma3 (Yellow/White Finishing)
Black): Material extrem de moale, imperecheate cu paste de finisare (Finish /
fara strat protector de lac clar, Ultra Fine).
susceptibil la zgarierea instantanee v Evitarea Pad-urilor Agresive: Se interzice
chiar si la stergerea cu microfibra utilizarea pad-urilor de 1ana sau microfibra pe
uscata. Piano Black (lasa urme adanci de marring,
v Componente Carbon & imposibil de scos ulterior).
Policarbonat Faruri: Substraturi v Lubrifiere Suplimentara: Aplicarea unei
flexibile care acumuleaza caldura picéturi n p|u5 de pasté fina sau spray
rapid siisi pot modifica structura lubrifiant pentru a reduce frecarea uscata la
sau claritatea optica la turatii mari. \_ minim. )
V4 Alegerea Echipamentului:
Utilizarea masinilor DA cu orbita e ™
mica (8-12 mm) sau masini mini (75
. . PAS CU PAS PE STALPII B/C
_ termic si mecanic absolut. y.
- ~ 0 Curétarg & Degresare Prealqbilé; Stergere
ultra-delicata cu laveta din microfibra
INSPECTIE S| STABILIZARE edgeless (350+ GSM) saturata in degresant
POST-POLISARE (IPA / Panel Wipe).
e Mascare Limite: |zolarea stricta a garniturilor
v Inspectia cu Spectru Neutru: de cauciuc si geamurilor laterale cu banda de
Folosirea lampii CRI cu intensitate mascare subtire.
redusd; o lumina prea puternica e Corectie la Turatie Medie: Setarea masinii pe
directa poate orbi operatorul si treapta 2-3, executarea a maximum 3-4
masca marring-ul fin. treceri fara apasare suplimentara.
v Risc de Re-Zgariere: Stergerea o Stergere cu Laveta Noua: Folosirea unei
pastei ramase este cel mai riscant lavete din microfibra absolut noi, fara
pas; microfibra trebuie impaturita in | { presiune pe suprafata. y
4 si rulata usor fara frecare circulara.
\/ Pr,otectie |rhediaté: Ap||Ca reg Parametru Lac Standard Piano Black / Obiectiv / Risc
. ' . . . Operational (Metal) Plastice Sensibile Prevenit
obllgatorle a unui coating ceramic | V v Cvitare marrin
dgdlcgt sau PPF (anlnt Prqtectlon SECEC S lfépgfi%gg/ S iggﬂ(gigggﬁ)- adanc provoca
Film) imediat dupa corectie pentru reveria micr'o
N sigilarea suprafetei moi. ) Tip Past3 Modtovy (/:ut pOLlJi'Stga/FF'{;ﬁsh ab%gzéi\r/iieﬁe%rijnuri.
: Treapta 2-3 Protectiela | _
(V] MATRICE OPERATIONALK: Prefine  dihiesone) R T
. s . < Rulare delicata Zero re-zgariere in
PIANO BLACK vs. LAC STANDARD thekggleCrae Presiune ysoara Cu('EaJSE?eQS)Ué iméTlfrg%rE;téJs'tei.

[
SFATUL EXPERTULUI

Pe Piano Black, 90% din zgdrieturi sunt fdcute chiar la stergerea pastei cu microfibra!
’ ’ Foloseste intotdeauna o laveta nouaq, edgeless, si aplica o protectie ceramica imediat [N
-

pentru a hardening-a suprafata!




Blueprint

DEGRESAREA

INSPECTIA OPTICA

& CONTROLUL
CALITATII

Eliminarea uleiurilor de mascare, inspectia
vizuala in spectru luminos dedicat si verificarea
riguroasa a standardului de finisare

OBIECTIV & SCOP

v Indepartarea totala a lubrifiantilor, solventilor si
reziduurilor de pasta ascunse in micro-porii lacului.
Evidentierea starii 100% reale a suprafetei pentru a
v preveni hologramele mascate sau defectele
necorectate si pentru aplicarea riguroasa a
v/ standardului de finisare.

Aplicarea protocolului de control al calitatii (QA)
9 inainte de trecerea la etapa de protectie finala.

PARAMETRI TEHNICI

v Dilutie / Compozitie IPA: Solutie pregatita intre

15% si 25% concentratie pentru a preveni

v matuirea lacurilor moi.

Timp de Evaporare: 5-10 secunde pe panou
pentru dizolvarea si ridicarea completa a

v/ uleiurilor.

Distanta Inspectie Optica: Fasciculul de lumina
se tine la 30-50 cm de panou, in unghi flexibil de

\_ 45 grade.

LIMITE & TOLERANTE

v Nu se aplica degresant pe panouri calde
sau expuse direct la soare (evaporare
V1 instantanee cu risc de patare).

Se interzice utilizarea degresantilor
agresivi necalibrati (acetona, diluanti
v/ industriali) pe suprafata lacului.

Nu se foloseste aceeasi laveta de
degresare pentru mai mult de 2
panouri (risc de re-contaminare).

CONTROLUL CALITATII

- Suprafata este 100% degresata si complet
uscata, fara pelicula uleioasa.

- Inspectia cu lampa CRI 95+ confirma
absenta hologramelor si micro-marring-ului.

-~ Lavetele folosite sunt curate, edgeless si
fara etichete din material textil.

- Zona inspectata este pregatita direct
pentru aplicarea protectiei.

J K W K

\_

02 ECHIPAMENTE & PROTECTIE

v Solutii de degresare: Alcool Izopropilic (IPA diluat) sau

Panel Wipes dedicate pe baza de solventi rapizi.

V1 lluminat tehnic: Lampa LED portabila cu spectru CRI
ridicat (CRI 95+), fascicul ajustabil si

temperatura duald (warm/cool).

v Consumabile: Lavete din microfibra

edgeless de densitate mare (350-400 GSM),

\ ambalate steril. y

PROCEDURA PAS-CU-PAS

G) Pulverizarea Degresantului: Aplicarea unei fine boabe de
spray pe suprafata racita si direct pe laveta.
Stergerea de Neutralizare: Trecerea delicata a lavetei
impaturite in 4, fara apasare mecanica. ‘
Stergerea de Finisare: intoarcerea lavetei pe o parte
uscata pentru eliminarea ultimelor urme de condens.
Scanarea Optica (CRI Scan): Verificarea panoului cu
lampa LED din multiple unghiuri (treceri
liniare si circulare).
Etichetarea / Validarea: Marcarea panoului ca
aprobat sau trimiterea la re-corectie daca exista

\_ defecte reziduale.

06 RISCURI & ERORI

Mascarea Uleiurilor (Fillers): Presupunerea gresita
ca suprafata este perfecta fara o degresare riguroasa.
Micro-Zgarierea la Stergere: Utilizarea lavetelor
murdare sau uscate care reintroduc marring pe
vVopseaua proaspat corectata.

Opacizarea Lacurilor Moi: Degresantul prea
concentrat pulverizat in exces poate matui

“ .‘

J

lacurile sensibile.

RECOMANDARI

-~ Regula Celor Doua Lampi: Foloseste o sursa
Q de lumina calda (3000K) pentru vopsele
deschise si o lumina rece (6500K) pentru
nuante inchise pentru o detectare impecabil

a.
(- Schimba suprafata de contact a lavetei Ia &Q“&“
/Q fiecare stergere pentru a colecta constant Q)%““

O\

reziduurile de pasta.

1STEP POLISH - TEHNICA OPERATIONALA DE CORECITIE & FINISH
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Solventide S

Degresare,Lavete& | ..
Spectru Luminos (CRI) SOP: 1.1 )

4 N )
CHIMIA SOLVENTILOR DE SELECTIA S| MANAGEMENTUL . .
PANEL WIPES)
. , v Specificatii Tehnice: Lavete edgeless (fara tiv
v Alcool Izopropilic (IPA): Solutie sau etichete), tdiate cu laser, cu densitate de
leftina, solubila in apa; necesita 350-400 GSM si compozitie 70/30
dilutie precisa (15-20%) pentru a v (Poliester/Poliamid). :
evita evaporarea prea rapida sau Tehnica de Piere & Rulare: impaturirea
matuirea lacului. , lavetei in 4 ofera 8 fete curate de lucruy;
v Panel Wipes Dedicate: Solventi pe  schimbarea fetei la fiecare trecere previne re-
baza de distilati de petrol neri; manjirea cu uleiuri.
dizolva eficient uleiurile sintetice Protocol Steril: Lavetele pentru degresare se
grele si polimerii reziduali fara a pastreaza in pungi sigilate si nu se folosesc
UuscCa agresiv suprafata. \_ anterior la curatarea talpii sau a jantelor. )
v Compatibilitatea cu Substratul: :
Verificarea rezistentei lacului ~ ™
'S”a'”.tel de aplicare masiva, in FIZICA LUMINII & IDENTIFICAREA
pecial pe componente proaspat DEFECTELOR (CRI & KELVIN)
vopsite sau repere din plastic. p

\_

Indicele de Redare a Culorii (CRI): Utilizarea

4 ) surselor LED cu CRI 95+ pentru a reda culorile
reale si a nu distorsiona profunzimea
TEHNICA INSPECTIEI OPTICE defectelor.
Temperatura de Culoare (Kelvin):

e Lumina Calda (2700K - 3500K): Ideala
pentru identificarea zgarieturilor pe
vopsele deschise, albe sau argintii.

e Lumina Rece (6000K - 6500K): Releva
hologramele, micro-marring-ul si
reziduurile pe culori inchise sau negru.

Controlul Intensitatii (Lumeni): Ajustarea

fluxului luminos pentru a preveni orbirea

v Scanarea Dynamic Sweep:
Miscarea lenta a fasciculului de
lumina in arc de cerc (30-45 grade)
la o distanta de 30-50 cm de
panou.

v Unghiul de Reflexie: Pozitionarea
ochiului in linia de reflexie a sursei
de lumina pentru vizualizarea

hologramelor tridimensionale. \ operatorului pe suprafete foarte lucioase. )
v Evitarea Luminii Ambientale:
Inspectia optica critica se executa flle
~ o . . . w A
iIntr-o zona cu iluminat ambiental MATRICE OPERATIONALA: ><
diminuat (Scialitic Zone) pentru « SOLVENTI, LAVETE SI _ [ = -
_ contrast maxim. y PARAMETRI DE LUMINA -, -
Tip Substrat / Culoare  Solvent Recomandat Tip Laveta Microfibra Spectru Lumina (Kelvin / CRI) Unghi Inspectie Optica
Lacuri Inchise / Panel Wipe Edgeless 400 Receé6000K— 6500K / 45 Grade (Unghi
Piano Black Dedicat (Solvent) GSM (Noua) CRI 95+) de reflexie)
Lacuri Deschise / IPA Diluat Cald (3000K - 3500K :
Alb & Argintiu (15% — 20%) Edgeless 350 GSM =3, 9§5+) / Direct /30 Grade
Vopsele Fresh Panel Wipe Usor Ultra-Moale Tangential
ReF-)Lécuite / (Fara reziguuri) (Plush / Edgeless) Dual {Cald + Rece) (Lur%iné rasanta)

4 )
SFATUL EXPERTULUI

O lumind necorespunzdatoare ascunde jumatate din defecte, iar o lavetd murdard distruge
’ ’ toatd munca de polisare! Degreseazd cu miscari usoare si inspecteazda dinamic sub
unghiuri variate de lumina y

\_
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Inspectia Finala & S

Checklist-ulde ” ..
Calitate (QA) sop: 112 .

4 N )

STRUCTURA SI PROTOCOLUL DE DEMASCARE & . .
OBIECTIVELE CURATARE POST-POLISH
PROTOCOLULUI QA
v Indepartarea Benzii de Mascare:
Standardizarea Inspectiei: Desprinderea benzilor sub un unghi de 45 de
Verificarea metodica a intregului grade pentru a preveni tragerea de lac sau
vehicul inainte de aplicarea |lasarea de adeziv.
straturilor de protectie sau sigilare. v/ Curatarea imbinarilor si Chederelor:
v Eliminarea Marjei de Eroare: Curatarea urmelor de pasta din rosturi,
Identificarea rapida a reziduurilor imbinari de panouri si chedere cu laveta din
de pasta, scaparilor de polisat sau microfibra si perie cu peri moi.
zonelor cu holograme neobservate. v Neutralizarea Pulberilor: Aspirarea sau
v Toleranta Zero: Nicio suprafata nu suflarea delicatd a prafului de pasta ramas in
trece in faza de protectie daca K grilaje, orificii de aerisire si ambleme. y
prezinta urme de pasta uscata,
\ scame sau mascare neinlaturata. ) ~N

MATRICEA DE SCANARE A
4 ) SUPRAFETEI (ZONE DE INSPECTIE)

Zone Direct Vizibile (Zone Primare):
Capota, plafon, portbagaj — claritate 100%,

UNGHIUL DE SCANARE SI
TEHNICA INSPECTIEI OPTICE

Scanarea Dynamic Sweep: zero holograme, reflexie oglinda.
Miscarea lenta a fasciculului de Zone Verticale & Orientate Jos (Zone
lumina in arc de cerc (30-45 grade) Secundare): Partea inferioara a usilor,
la o distanta de 30-50 cm de praguri — verificare pentru uniforme de
panou. talere si absenta marring.

v Unghiul de Reflexie: Pozitionarea Puncte de Risc Maxim (Edges & Joint-
ochiului in linia de reflexie a sursei uri): Margini de panouri, manere de usi,
de lumina pentru vizualizarea Piano Black — verificare pentru paste
hologramelor tridimensionale. uscate sau urme de ardere.

v Evitarea Luminii Ambientale: - /
Inspec’gia OptiCé critica se executa Punct de Control Zone & Elemente Stare Solicitata / Status
intr-o zona cu iluminat ambiental (Criteriu) Verificate Metoda Final
diminuat (Scialitic Zone) pentru L L |
contrast maxim. Absents - BOSARLITOINGT - Supstatintegral, )

\ / Reziduuri Pasta o comprimat @
st Fmen SRR o
MATRICE OPERATIONALA: - -
I « l CHECKLIST DE CONTROLAL  2Smascered %%?gjgz?nr?t,eiﬁ U ramasesau &
CALITATII (QA) ! anda urme de adeziv >
7 i Suprafata &
OHoRE buenomel  pRdhwes @@

[
SFATUL EXPERTULUI

’ ’ Inspectia finald nu este un formalism, este garantia calitatii! Un singur punct de pasta
o

uscata uitat pe un cheder anuleaza perceptia unui polish impecabil!




Al PROTEJAT CORECT.
Al OBTINUT CLARITATEA.

ACUM ESTE MOMENTUL
SA INTRETII SI SA
PRELUNGESTI REZULTATUL.

URMEAZA: o CE VEIINVATA

MODUL 4 oo e

SPALAREA DE INTRETINERE

’ N ' R E ' ’ N E R E & Spalare sigurd si eficientd cu doud galeti,
sampon cu pH neutru si tehnici
P A ST R q R E q care protejeaza lacul si sigilarea.

02

REZULTATULUI QUICK DETAILER

Metoda corecta de utilizare a
detailing spray-urilor pentru
> stralucire si protectie rapida.

MODUL 3
)

PROTECTIE & SIGILARE
DE LUNGA DURATA

Mentinerea aspectului impecabil si protectia
aplicata printr-un program corect de intretinere,
spalare sigura si reimprospatare periodica. . 03

Prelungim performanta si valoarea serviciului. - N REIMPROSPATAREA PR OTECTIEI

Cum si cdnd reactivdm sau completam
protectiile existente (sealant, ceramic3,
wax) pentru durabilitate maxima.

04

PLANUL DE iNTREIIHERE
Stabilirea frecventei corecte a spalarilor
si a reimprospatarilor in functie de

» - conditiile de utilizare si sezon.

‘ ProDetailing

05
MAINTENANCE ProDetailing ERORI COMUNE & PREVENTIE
SHAMPOO Cele mai frecvente greseli in intretinere

QUICK si cum le evitam pentru a nu compromite
DETAILER protectia aplicata.

06

CONTROL & EVALUARE

Verificarea starii suprafetei, a protectiei
si ajustarea planului de intretinere

FLUXUL DE LUCRU - INTRETINERE & PASTRAREA REZULTATULUI feritniiTezbitate fie tefmet g

E}D . . .
SPALARE USCARE QUICK DETAILER  REIMPROSPATARE PLANIFICARE VERIFICARE REZULTAT
CORECTA SIGURA Aplicare uniforma pentru FROTECGHIE Stabilirea frecventei Control vizual & test DURZEIL
Metoda cu doud gileti  Prosoape din microfibra stralucire & protectie Reactivare sau aplicare de intretinere hidrofobic Aspect impecabil & protect
& pH neutru de calitate premium periodicd pe termen lung

DURABILITATIL. ZI DE ZI, LUNA DE LUNA.

‘ ‘ UN LUCRU BINE INTRETINUT OBIECTIV MODUL 4
RAMANE IMPRESIONANT. SA MENTII SI SA PRELUNGIESTI RESULTATUL,
INTRETINEREA ESTE CHEIA SA OFERI CLIENTULUI O MASINA IMPECABILA,
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PROTECTIA RAPIDA
SI02/ SEALANT
DUPA POLISH

Sigilarea suprafetei proaspat corectate, crearea
barierei hidrofobe si maximizarea luciului prin

aplicarea protectiilor polimerice si SIO2.

OBIECTIV & SCOP

v/ Ancorarea polimerilor sintetici sau a particulelor SiO2
pe suprafata lacului proaspat decontaminat si degresat.
v Crearea unui strat protector de durata impotriva
razelor UV, contaminantilor de mediu si
agentilor chimici.

v 1 Amplificarea profunzimii culorii, a luciului
(gloss level) si obtinerea unui efect de
autocuratare (hidrofobicitate).

01

PARAMETRI TEHNICI

v| Consum de Produs: 2-3 pulverizari/picaturi

per panou mediu (aprox. 15-20 ml per vehicul).
Timp de Ancorare (Flash-Time): intre 30 de
secunde si 3 minute, in functie de
temperatura ambientala si specificatia
produsului.

Mediu de Lucru: Aplicare strict la umbra, la o
temperatura a suprafetei intre 15°C si 25°C.

v

v/ Nuse aplica pe panouri incinse sau direct
sub razele soarelui (uscare instantanee cu
reziduuri imposibil de sters).

Se interzice utilizarea unei cantitati
excesive de produs (risc de incarcare a
lacului si aparitie de dungi/haze).

Nu se expune vehiculul |a apa sau
ploaie in primele 12 ore de la aplicare
(perioada critica de polimerizare).

Protectia este aplicata uniform pe
intreaga suprafata a panoului.

- Nu exista urme de high-spots, umbre sau
reziduuri sub inspectia lampii CRI.
Suprafata prezinta un efect de alunecare
vizibil (slickness) si luciu intensificat.
Toate elementele exterioare raman
curate, fara pete de sealant.

\

N K

J

Ve R

02 ECHIPAMENTE & PROTECTIE

Solutii de sigilare: Sealant polimeric lichid/spray sau
protectie rapida infuzata cu SiO2.

Aplicatoare: Pad-uri din microfibra moale sau burete
aplicator ultra-fin.

Consumabile: Lavete din microfibra edgeless de
densitate medie (350 GSM), curate si uscate.

PROCEDURA PAS-CU-PAS

Pregatirea Suprafatei: Confirmarea degresarii 100% a
panoului si asigurarea ca caroseria este rece.

Aplicarea Produsului: Pulverizarea pe aplicator sau direct
pe panou si intinderea uniforma in miscari in cruce
(cross-hatch).

Monitorizarea Flash-Time-ului: Observarea formarii
peliculei usor opace sau a efectului de evaporare
(beading/rainbow).

Buffing-ul Initial: Stergerea excesului de produs cu
o laveta din microfibra impaturita in 4.

Leveling-ul Final: Nivelarea si lustruirea cu a doua

J.

laveta uscata pentru un finisaj fara pete (high-spots).

RISCURI & ERORI

06

Formarea de High-Spots: Puncte sau umbre uleioase
|lasate pe lac din cauza uniformizarii necorespunzatoare.
Aplicarea pe Suprafata Nedegresata: Ancorare slaba a
protectiei, ducand la spalarea prematura a stratului
protector.

Patarea Elementelor din Plastic: Utilizarea
produselor necompatibile pe ornamente
neprotejate sau neizolate.

.‘ .‘

RECOMANDARI

-~~~ Regula Celor Doua Lavete: Foloseste prima

’Q\ laveta exclusiv pentru indepartarea 90% din
exces si a doua laveta doar pentru nivelarea
finala si luciu.

~~ Lucreaza panou cu panou (sau jumatate de

Q panou in cazul capotei) pentru a mentine un
control absolut asupra timpului de
evaporare.

1STEP POLISH - PROTECTIA RAPIDA & PREDAREA VEHICULULUI
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REMEDIEREA HIGH-SPOTS iN
FUNCTIE DE TIMP

v Corectia Imediata (sub 5 minute):
Re-aplicarea unei picaturi de
produs pe zona pentru re-
dizolvarea straturilor si stergere
Imediata.

Corectia Medie (5-30 minute):
Stergerea ferma cu un degresant

-

4 N )
ANCORARE & CHIMIA & NIVELARE (LEVELING)
S102 / POLIMERI
] v Dozarea Produsului: Aplicarea a 2-3 picaturi
v/ Reactia de Polimerizare: Legarea sau pulverizari pe aplicator (niciodata in
chimica a moleculelor de exces pe panou).
SiO2/polimeri pe suprafata lacului v/ Vectorii de Asezare: Miscari rectilinii
degresat in timpul evaporarii suprapuse (cross-hatch) pentru acoperire
purtatorului solvent. 100% fara omisiuni.
v Timpul de Evaporare (Flash- Tehnica Celor Dou3 Lavete:
Time): Faza critica in care solventul l.Laveta 1 (Colectare): Aduna 90% din
se evapora, iar substanta activa excesul de produs rdmas la suprafata.
creeaza o retea densa pe suprafata. 2.Laveta 2 (Lustruire): Indeparteaza filmul
v Factori Ambianti: Umiditatea ramas si creeaza un finisaj uniform far3
ridicata prelungeste timpul de dare.
flash, in timp ce caldura excesiva - /
provoaca o evaporare prea rapida e ™
HIGH-SPOTS
4 )

Ce este un High-Spot: O acumulare
neuniforma de protectie uscata, vizibila ca
O pata uleioasa sau o umbra intunecata.
Cauze Frecvente: Depasirea timpului de
flash, iluminare insuficienta in timpul
buffing-ului sau aplicare in cantitate prea
mare.

Inspectia sub Unghi: Verificarea panoului
cu lampa CRI 95+ dintr-un unghi ascutit
(15-30 grade) imediat dupa stergere.

usor (Panel Wipe) pe o microfibra
curata.

Corectia Tardiva (peste 1 ora):
Polishare usoara manuala sau

g oS Mediu Ambient Flash-Time Semnal Vizualde  Actiune Corectiva
mecanica cu un pad de finisare (Temp. / Umiditate) Estimat Evaporare & Tehnica
pentru indepartarea zonei afectate Termnperatura . Aparitia Asteptare

; ; < XA Eo - efectului de controlata;
\_ si re-aplicare. ) %coacz)uta (15°C - minute curcubeu buffing dual
(rainbow effect) Pas-cU-pas.
Buffing imediat:
Conditii Optime 45 - 60 E\é? OIS tUire Colectare (Laveta
[:J MATRICE OPERATIONALA: (19°C ~247C) secunde  finglasuprafata (| 5 /{5ty
! :
« TEMPERATURA, FLASH-TIME . D [CEIE e
& ACTIUNE Temperaturd 15-30 a\é?opgégre sectiuni mici
Ridicata (> 25°C) secunde instantanee 20x20 cm) +
uffing instant.

/
SFATUL EXPERTULUI
o

nivelat usor!

Dacad ai lasat un high-spot sa se intdreascaq, nu incerca sa il freci tare cu microfibra uscata!
Vei zgaria lacul proaspdt corectat. Foloseste putin produs proaspdt pentru a-I re-activa si

~

J
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Trim-urilor si . BN

Protectia

Elementelor -
Exterioare  SOP: 12-2/ -

4 )
SPECIFICUL ELEMENTELOR PREGATIREA SUBSTRATULUI & . .
NEGRATE SI DECONTAMINAREA DEDICATA
ORNAMENTELOR EXTERNE
v Curatarea Profunda: Degresarea plasticelor
\/ Tipuri de Materiale: Plastic texturat cu So|utie APC (All Purpose Cleaner) $i ')
nebonificat, cauciucuri de la perie moale din nailon pentru eliminarea
chedere, ornamente din aluminiu urmelor vechi de ceara.
eloxat si ornamente de evacuare. v Uscarea Absoluta: Eliminarea oricarui strop
v Degradarea UV & Porozitatea: de apa din textura plasticului cu aer
Plasticele exterioare isi pierd comprimat (apa impiedica ancorarea
uleiurile naturale sub influenta tratamentului).
razelor UV, devenind cenusii si v Mascare de Siguranta: Protejarea
foarte absorbante. marginilor de lac proaspat corectat daca se
v Compatibilitatea Produselor: folosesc restauratoare dedicate cu pigmenti
Interdictia de a folosi sealanti cu sau ceramica de trim-uri.
pigmenti albi sau ceara pe plastice - /
texturate (risc de patare albicioasa e ™
- ~ RESTAURARE UNIFORMA
ROTECTIA FARURILOR, . . :
STOPURILOR SI 0 quarea pe Apllcal:or: Ut|||z§rea unul
ELEMENTELOR DIN ALUMINIU aplicator din spuma cu densitate mare sau a

unui pad din microfibra dedicat.
. - e Lucrul pe Sectiuni Mici: Masarea
V' Policarbonatul Farurilor: produsului in textura plasticului prin miscari

Aplicarea unui sealant cu filtru UV circulare ferme, urmate de o trecere liniar3
extrem de puternic sau coating de uniformizare

fjedfﬁg pentru p(rjevemrea ish e Nivelarea (Buffing-ul): Stergerea excesului
Ingaloenirii rapide post-polisn. dupa 2-5 minute cu o laveta din microfibra

4 Orﬂamente Eonate”/ (}rome: scurta pentru a lasa un finisaj satinat,
Utilizarea de protectii sintetice

, R neuleios.
hidrofobe care nu lasa dare pe \_ J
suprafetele metalice lucioase.

Tip Suprafata / Produs Tip Timp

v/ Chedere din Cauciuc: Tratarea cu Material Recomandat Aplicator Actiune
solutii pe baza de silicon fluid sau | M eoums -

. . ST Plastic Texturat Dressing Trim uma cu =
nutrienti speciali pentru Negr Thm Costing JBnsitate mare  min
mentinerea elasticitatii si

\_ prevenirea lipirii iarna. ) Faruri / Stopuri Protectie UV / Pad din _ 1-2
(Policarbonat) Sealant SiO2 microfibra min
v Nutrient : :
MATRICE OPERATIONALA:  &hedere dedicated (Gum Burete profilat/  Apsorbtie
« GHID DE TRATAMENT PER
SUPRAFATA EXTERIOARA Elemente Crom/ Sealant metalic/ Microfibra Instant
Metal SiO2 scurta

~

(=T
Yy

Trim-urile din plastic neprotejate sau patate cu cearad stricd tot aspectul unei masini
proaspat polisate! Curata-le in profunzime inainte si aplica un tratament satinat,
\_ niciodata uleios! )
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CONTROLUL EINAL,
PREDAREA CATRE
CLIENT & FEEDBACK

Inspectia de gestiune, prezentarea rezultatelor
tehnice, instruirea clientului privind intretinerea

corecta si colectarea feedback-ului.

OBIECTIV & SCOP

Verificarea integrala a vehiculului intr-un mediu de
predare profesional (Handover Bay) inainte de sosirea
clientului.

Prezentarea clara si transparenta a rezultatelor
obtinute, cu evidentierea transformarii si a
eventualelor defecte iremediabile.

Setarea asteptarilor privind intretinerea ulterioara si
obtinerea unui feedback obiectiv din partea clientului.

PARAMETRI TEHNICI

02

ECHIPAMENTE & PROTECTIE

Spatiul de Predare: Handover Bay cu iluminare calda/rece
uniforma si mediu curat, ferit de praf.

Documente & Instrumente: Fisa de receptie/predare
(Checklist Handover), pirometru/defectoscop pentru
demonstratie vizuala.

Consumabile de Prezentare: Set de protectie pentru
interior (husa scaun, covoras de hartie, husa volan)
mentinute pana la predarea cheii.

PROCEDURA PAS-CU-PAS

v Timp de Inspectie Interna (Pre-Handover):
Minimum 15 minute alocate exclusiv verificarii
de catre seful de atelier.

Temperatura de Predare: Vehiculul trebuie sa
fie complet uscat si la temperatura
ambientala (18°C - 22°C).

lluminat Prezentare: Intensitate luminoasa
reglabila pentru a evidentia luciul fara a orbi
clientul.

v

v/ Nu se preda vehiculul daca prezinta urme
de apa scursa din oglinzi, manere sau
grilaje.

v Seinterzice predarea sub presiune de
timp sau in conditii de iluminat insuficient
(ex: noaptea in parcare neiluminata).

Nu se promite un nivel de corectie 100%
daca grosimea stratului de lac a impus o
limitare de siguranta.

Vehiculul este 100% curat, uscat si fara
scurgeri reziduale din rosturi.

- Raportul de corectie si fisa de inspectie sunt
completate si semnate.

Clientul a primit instructiunile scrise/

verbale pentru intretinerea post-polish.

\

N K

Zonele de contact (volan, schimbator,

manere) sunt igienizate si lipsite de
urme de grasime.

Inspectia Pre-Handover: Verificarea metodica a
geamurilor, jantelor si eliminarea scurgerilor din
rosturi.

Pregatirea Zonei de Predare: Pozitionarea masinii sub
lumina optima si curatarea spatiului de prezentare.
Turul Ghidat al Vehiculului: Prezentarea detaliata a
mMasinii panou cu panou impreuna cu clientul.
Raportul Tehnic de Corectie: Explicarea rezultatului
obtinut si a limitarilor de siguranta ale lacului.
Instruirea & Predarea Cheii: Oferirea recomandarilor
de spalare, igienizarea zonelor de contact si predarea
cheii.

O‘ .‘

RISCURI & ERORI

Omiterea Detaliilor Mici: Geamuri cu pete pe interior,
anvelope netratate sau urme de microfibra pe bord.
Lipsa Comunicarii pe Defecte Preexistente:
Nementionarea zgarieturilor adanci care nu s-au putut
scoate, ducand la nemultumiri ulterioare,

Spalarea Prematura de Catre Client: Neinstruirea |
clientului privind perioada de maturare a protectiei
(fara spalari chimice 7-14 zile).

Protocolul "Before & After": Arata-i
clientului fotografiile realizate la receptie sub
lampa CRI pentru a-i reaminti starea initiala
a lacului.

Ofera-i un ghid rapid de spalare corecta
(Tehnica Celor Doua Galeti) pentru a
prelungi durata de viata a finisajului realizat.

1STEP POLISH - PROTECTIA RAPIDA & PREDAREA VEHICULULUI
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Predare, Ghidulde E——

Imtretinere&t I g A
anagementu |
Reclar%ai,:iilor SO 131/

4 4 )
HANDOVER & EXPERIENTA DETAILING (EDUCAREA CLIENTULUI)
CLIENTULUI
. v Perioada de Maturare (Curing): Interdictia
v Pregatirea Spatiului: Temperatura spalarii cu detergenti agresivi sau sampoane
confortabilg, iluminat ambiental cu pH extrem in primele 7-14 zile.
ajustat si absenta oricarui zgomot v/ Spalarea Corecta (Two-Bucket Method):
industrial in zona de predare. Utilizarea manusii din microfibra,
\/ Prezentarea Vizuala: Evidentierea $amponu|ui cu pH neutru $i a doua géleti cu
claritatii optice si a adancimii protectie Grit Guard.
culorii sub lumina dedicata, urmata v Uscarea in Siguranta: Folosirea prosopului
de prezentarea in lumina naturala. din microfibrd de mare densitate (Twisted
v Predarea Documentelor: Oferirea Loop) sau suflantei cu aer cald, far3 stergere
ﬁ$ei de inspec‘gie final3, a prin frecare agresivé.
certificatului de garantie/aplicare si \_ J
_ a chitantei de servicii. ) r ~
& REZOLVAREA OBIECTIILOR
4 )

COLECTAREA FEEDBACK- 0 Ascultarea Activa: Notarea exacta a
ULUI & FIDELIZAREA nemultumirii clientului fara intrerupere
sau atitudine defensiva.

Inspectia Mixta sub Lumina: Verificarea
punctului reclamat impreuna cu clientul
folosind lampa CRI 95+ si fisa de receptie
initiala.

Chestionarul de Satisfactie: e
Solicitarea unei evaluari rapide pe
oscaladelalla5la 48 de ore

g.upa prelcilarelii o @ Planul de Actiune Imediat: Propunerea
v ll.stemlu. N | ecenzik: | nvitarea unei solutii rapide (ex: re-polish local pe loc,
clientului muitumit sa lase o retus gratuit sau programare prioritara).
apreciere online cu poze din \§ J
timpul procesului. i A o ob o 5
. . tapa ctiune Cheie iectiv ndicator de
\/ Programarea la Re'lnspeCtle. Protocol de Executat Principal Urmarit
Stabilirea unei vizite de control 0 Sy B P
. . . o senta
gratuite la 6 luni pentru verificarea ELG-Hkaﬂdover geamuri, jante . imperfectiuni scurgeri apa /
e . . ec Sl uscare rosturi  vizibile dare
\_ starii stratului protector. ) e
Scanare : - < Confi
Prezentare & 2ol Validare vizuald ontirmare
hidata sub :
Tur %mpé CRI95+  cuclientul Qg)\/rglc?i%
MATRICE OPERATIONALA: Instruire PrerE el Toaenae re- aeegae
« TEMPERATURA, FLASH-TIME ntretinere  PRAATC Bisler)  prematurs maturare
& ACTIUNE 0 Client 100%
- = i en
potocol - Regpgluerefisa  Protgiere  GRGIORY
Sl rerediere locald  retentié rezolvat

&~

/
SFATUL EXPERTULUI
Modul in care predai masina si cum raspunzi la o nemultumire defineste

’ profesionalismul tau! Un client educat isi va pastra finisajul impecabil ani de zile si va
\_ reveni mereu! y
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